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Erster  Teil. 

Die  Spinnerei.') 


Die  Hauptrohstoffe,  von  deren  Verarbeitung  in  diesem  Teile  gehandelt 
werden  muss,  sind:  Baumwolle,  Bastfasern  (Flachs,  Hanf  und  Jute), 
Wolle  (Schafwolle)  und  Seide.  Die  drei  zuerst  genannten  liefert  die 
Natur  in  kurzen  oder  massig  langen  Fasern  (Haaren),  aus  welchen  lange 
Fäden  erst  durch  das  Spinnen  dargestellt  werden  müssen;  die  Seide  da- 
gegen ist  schon  in  ihrem  natürlichen  Zustande  ein  Faden  von  beträcht- 
licher Länge,  welchem  man  durch  Verrielfachung  (Zusammenlegung 
mehrerer  einfacher  Fäden)  mehr  Körper  und  Stärke  erteilt,  und  nur  die 
AbMle  Ton  der  Seidengewinnung  unterliegen  einem  eigentlichen  Spinn- 
yerfahren.  Zur  Weberei  werden  die  genannten  Bohstoffe  teils  ungemischt 
angewendet,  teils  miteinander  dergestalt  vermischt,  dass  man  Fäden  von 
zweien  oder  selbst  von  dreien  dieser  Stoffe  auf  eine  regelmässige  Weise 
miteinander  verbindet.     Der  Fall,  dass  verschiedene  Stoffe  in  einem  und 


^)  Werke,  welche  sich  auf  das  gesamte  Gebiet  der  Faserstoffgewerbe 
beziehen:  Easai  sur  Tindastrie  des  mati^res  teztiles,  par  Michel  Alcan. 
Paris  1847.  —  Etudes  sur  les  arts  textiles  ä  rexposition  uniFerselle  de  1867, 
k  Paris.  Par  M.  Alcan.  Paris  1868.  —  Handbuch  der  gesamten  Spinnerei 
und  Weberei.  Von  M.  Alcan.  2  Bde.  Quedlinburg  und  Leipzig  1847.  — 
Scott*«  praktischer  Spinner  und  Weber.  A.  d.  Engl,  von  Fr.  G.  Wieck. 
Chemnitz  und  Sohneeberg  1842.  —  Weberei  und  Spinnerei  in  ihrem  ganzen 
umfange  durch  Hand  und  Maschinen.  8.  Aufl.  Ulm  1858.  —  Beiträge  zum 
Stadium  der  neuesten  Fortschritte  der  Spinnerei-Mechanik,  der  Spinnerei,  Weberei 
und  deren  Nebenerfordernissen.  Von  Fr.  Kick  und  E.Rusch.  Wien  lh68.  — 
H.  Grothe,  die  Spinnerei,  Weberei  und  Appretur  auf  der  Weltausetellung  zu 
Paris  1867.  Berlin  1868.  —  Das  Manufakturwarengeschäfk,  Fabrikation  und 
Vertrieb.  Von  Dr.  Bischof,  M.  Weigert,  0.  Vollmer,  R.  Geliert.  Leipzig 
1869.  —  Technologie  der  Gespinstfasern  von  Dr.  H.  Grothe.     Berlin  1875. 

Zeitschriften  für  die  Faserstoffgewerbe  sind  u.  a.:  Leipziger  Monats- 
schrift f&r  Textil- Industrie,  Leipzig.  —  Centralblatt  für  die  Textilindustrie, 
Berlin.  —  Deutscher  Leinenindustrielle,  Bielefeld.  —  Deutsches  Wollengewerbe, 
Grfineberg  i.  Sohl.  —  Österreich 's  Wollen-  und  Leinenindustrie,  Reichenberg  in 
Böhmen.  —  The  Textile  Manufacturer,  Manchester.  —  The  Textile  Recorder, 
Manchester.  —  L'Industrie  textile,  Paris. 

Die  Sonderwerke  über  die  Verarbeitung  der  einzelnen  Faserstoffe  sind 
an  dem  Kopfe  des  betreffenden  Abschnittes  angegeben. 

£anianeli-liaoher,  Mtoliw,  Technologie  m.  i 


2  L  Abschnitt. 

demselben  Faden  durch  das  Spinnen  vereinigt  werden,  kommt  ebenfalls, 
doch  seltener  vor  (so  hat  man  z.  B.  versucht,  Baumwolle  und  Seide  zu- 
sammen zu  spinnen;  und  Garn  aus  Gemengen  von  Wolle  mit  Baum- 
wolle —  sog.  Yigogne  —  oder  von  Wolle  mit  Seidenabfällen,  findet 
ausgedehntere  Anwendung).  Die  Verarbeitung  anderer  als  der  oben  ge- 
nannten Webstoffe  ist  vergleichungsweise  sehr  beschränkt. 

Um  Wiederholungen  zu  vermeiden,  wird  in  dem  ersten  Abschnitte 
des  gegenwärtigen  Teiles  das  Allgemeine  über  Spinnerei  auseinander  ge- 
setzt, dann  in  den  folgenden  Abschnitten  die  Verarbeitung  der  einzelnen 
Rohstoffe  bis  zum  fertigen  Garn  besonders  abgehandelt. 


I.  Absclmitt. 

Spinnerei  (filature,  spinningy 


Man  versteht  unter  Spinnen  (filer,  filage,  spinning)  die  Bildung 
eines  Fadens  von  beliebiger  Länge  durch  Zusammendrehen  mehr  oder 
weniger  kurzer  Fasern.  Hiervon  unterscheidet  sich  das  Zwirnen  (retordre, 
retordage,  dofuhUng,  twining)  dadurch,  dass  es  in  dem  Zusammendrehen 
zweier  oder  mehrerer  nebeneinander  gelegter  Fäden  zu  einem  einzigen 
dickeren  Faden  besteht. 

Der  Vorgang  beim  Spinnen  zerfUllt  in  drei  Teile:  das  Ausziehen 
(ötirage,  dramng)  oder  die  Anordnung  der  spinnbaren  Fasern  zu  einem 
Faden;  das  Zusammendrehen,  Drehen  (tordage,  twisting),  wodurch 
die  neben-  und  aneinander  gereihten  Fasern  vereinigt  werden  und  der 
Faden  Rundung  erhält;  das  Aufwickeln  oder  Aufwinden  (renvidage, 
winding  up,  tdking  up,  copping)  des  Gesponnenen,  damit  es  sich  nicht 
verwirrt  und  bei  der  Fortsetzung  der  Arbeit  nicht  hinderlich  wird.  Durch 
die  Drehung  bekommen  die  Fasern  eine  schraubengangfÖrmige  Gestalt 
und  zwar  entsprechend  einem  rechten  Schraubengewinde  (nur  zu  Tuch 
und  tuchartigen  Wollenstoffen,  desgleichen  bei  Seilerwaren,  kommt  auch 
entgegengesetzt  gedrehtes  Gespinst  in  Anwendung).  Das  Ausziehen 
geschieht  bald  mit  der  Hand,  bald  mittels  einer  mechanischen  Vor- 
richtung; zum  Drehen  und  Aufwickeln  dient  eine  Spindel  (breche, 
spindle),  welche  auf  verschiedene  Weise  in  Bewegung  und  Wirksamkeit 
gesetzt  wird.  Nach  diesen  Abweichungen  in  der  Ausführung  des  Spinn- 
verfahrens unterscheidet  man:  das  Spinnen  mit  der  Handspindel,  das 
Spinnen  auf  dem  Bade,  das  Spinnen  auf  Maschinen ;  die  erzeugten  Game 
oder  Gespinste  zerfallen  in  Handgespinst,  hand  spun  yam  (von  der 
Handspindel  oder  dem  Spinnrade)  und  Maschinengespinst,  machine 
spun  yam,  miü  spun  yam. 


Die  Hand-Spindel.  3 

1.  Die  Hand-Spindel. 

Die. Hand- Spindel  (Spindel  im  engern  Sinne,  faseau,  spindleY) 
ist  das  einfachste  und  älteste  Spinngerät,  jetzt  nur  mehr  einzeln  zum 
Spinnen  des  Flachses  in  einigen  Gegenden  von  Europa  (auf  der  Balkan- 
Halbinsel)  und  vielleicht  zum  Spinnen  der  Baumwolle  in  Ostindien  ge- 
bräuchlich. Sie  besteht  aus  einem  ungefähr  800  mm  langen,  rund  ge- 
drehten Stücke  harten  Holzes,  welches  in  etwa  80mm  Entfernung  vom 
untern  Ende  1 5  mm  dick  ist,  und  von  hier  aus  nach  beiden  Enden 
liin  zu  einer  Spitze  sich  veijüngt  (Fig.  1).  Ein  wenig  unter  dieser 
dicksten  Stelle  steckt  darauf  ein  etwas  schwerer  zinnerner  Hing 
(der  Wirtel,  peson)  von  30  mm  äusserem  Durchmesser.  Der 
Spinnstoff  wjrd  an  einen  hölzernen  Stock  (Rocken,  quenouille, 
distaff)  gebunden,  welchen  die  spinnende  Person  neben  sich  auf- 
stellt oder  (sofern  das  Spinnen  im  Stehen  und  Gehen  geschieht) 
in  den  Gürtel  steckt.  Die  linke  Hand  zieht  die  Fasern  aus  und 
ordnet  sie  zur  Bildung  eines  gleichförmigen  Fadens  nebenein- 
ander; die  Rechte  wird  zur  Bewegung  der  Spindel  gebraucht. 
Letztere  hängt,  nachdem  der  Faden  an  ihr  befestigt  worden  ist, 
frei  herab,  wird  an  ihrer  oberen  (schlankeren)  Spitze  zwischen  die 
Finger  gefasst  und  rasch  um  ihre  Achse  gedreht,  wobei  durch  den 
Umschwung  des  zinnernen  Ringes  die  Bewegung  mehr  Kraft  und 
Dauer  erlangt.  So  oft  als  nötig  wird  der  Antrieb  mit  den  Fingern  ^' 
wiederholt,  sodass  die  Spindel  in  beständiger  Umdrehung  verharrt.  Da- 
bei verlängert  sich  der  Faden  immer,  bis  endlich  die  rechte  Hand, 
durch  welche  er  läuft,  nicht  mehr  so  weit  reichen  kann,  als  nötig  ist, 
um  die  Spindel  von  der  Erde  entfernt  zu  halten.  Ist  dieser  Zeitpunkt 
eingetreten,  so  wickelt  man  das  gesponnene  Stück  Faden  (welches  nicht 
über  1,3  m  misst)  auf  den  dicken  Teil  der  Spindel  oberhalb  des  metallenen 
Ringes  auf,  befestigt  es  wieder  an  der  oberen  Spitze  mittels  einer  ein- 
fachen Schlinge,  und  setzt  das  Spinnen  fort,  bis  von  neuem  das  Auf- 
wickeln nötig  wild,  u.  s.  w. 

Diese  Art  des  Spinnens  geht  ziemlich  langsam  von  statten,  kann  aber 
einen  sehr  schönen  Faden  liefern,  dessen  Feinheit  durch  nichts  als  die  Be- 
schaffenheit des  Rohstofifefl  und  die  Geschicklichkeit  der  arbeitenden  Person 
beschränkt  ist;  denn  da  der  Faden  durch  das  Gewicht  der  Spindel  und  die 
Kraft  ihrer  Umdrehung  nur  sehr  wenig  Gewalt  leidet,  so  erträgt  er  beides  voll- 
kommen gut  ohne  abzureissen,  auch  wenn  er  von  bedeutender  Feinheit  ist.  Es 
wird  sich  im  Verfolge  »eigen,  dass  in  dieser  Hinsicht  die  Spinnräder  und  Spinn- 
maschinen zum  Teile  nicht  gleichen  Vorzug  haben. 

2.  Spinnräder  (reuet,  rouet  ä  filer,  filoir,  spinning  tvheel). 

0 

Man  unterscheidet  zwei  Hauptarten  derselben:  das  Handrad  und 
das  Trittrad.  Erst  eres  wurde  in  früherer  Zeit  überall  zum  Spinnen  der 
Wolle  und  Baumwolle  angewendet,  findet  sich  aber  seit  der  allgemeinen 
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Fig.  2  u.  3. 


Binführting  der  Mascbinenspinnerei  nur  selten;  letzteres  dagegen  wird  noch 

jetzt  in  bedeutender  Ausdehnung  zum   Spinnen   des  Flachses  gebraucht. 

1)  Das  Handrad  (Fig.  2  und  3)  ist  von  höchst  einfacher  Bauart. 

Auf  einem   sehr  niedrigen   Gestelle   wird  von  einer   einzigen  aufrechten 

Stütze  die  wagerechte  Achse  eines 
900  bis  1000  mm  im  Durchmesser 
grossen  Eades  a  getragen,  welches 
acht  Speichen  und  an  einer  dieser 
letzteren  einen  Kurbelgriff,  als  Mittel 
zur  Umdrehung,  trägt.  Der  Kranz 
des  Bades  ist  aus  zwei  gleich  grossen, 
dünnen  hölzernen  Reifen  gebildet, 
zwischen  welchen  im  Zickzack  ein 
Band  eingeflochten  ist.  Dieses  allein 
bildet  die  Spur,  worauf  die  zum  Um- 
triebe der  Spindel  b  bestimmte  end- 
lose Schnur  gelegt  wird.  Das  Gestell 
für  die  Spindel  besteht  aus  zwei 
niedrigen  hölzernen  Stützen  c,  in 
deren  mit  Filz  ausgefütterten  Ein- 
schnitten eine  etwa  80  mm  lange,  4  mm 
dicke  eiserne  Achse  in  wagerechter 
Lage,  350  mm  über  dem  Fussboden,  parallel  zur  Achse  des  Bades  und 
von  dieser  1  bis  1,1m  entfernt,  sich  befindet.  Eine  Bolle  von  Hom  (f, 
deren  Schnurlauf  20  mm  im  Durchmesser  hat,  sitzt  mitten  auf  dieser 
Achse  und  wird  von  der  Schnur  umschlungen.  Somit  macht  bei  jeder 
Umdrehung  des  Bades  a  die  Bolle  d  gegen  50  Umläufe.  Die  Bichtung 
dieser  Drehung  wird  nach  Erfordernis  geändert,  indem  man  die  Schnur 
gekreuzt  oder  offen  von  dem  Bade  nach  der  Bolle  legt.  Am  vordem 
(dem  Spinner  zugewendeten)  Ende  der  eisernen  Bollenachse,  als  Fort- 
setzung derselben,  ist  die  hölzerne,  160  mm  lange,  15  mm  an  dem  Grunde 
dicke,  schlank  kegelförmig  zu  einer  runden  Spitze  auslaufende  Spindel 
b  fest  aufgesteckt.  Dort,  wo  die  eiserne  Achse  sich  an  die  Spindel  an- 
schliesst  und  letztere  ihre  grösste  Dicke  hat,  steckt  auf  der  Spindel  eine 
hölzerne,  70  mm  im  Durchmesser  haltende  Scheibe,  welche  nicht  nur  eine 
Anlehnungsfläche  oder  Basis  für  das  aufzuwickelnde  Garn  darbietet, 
sondern  auch  dazu  dient,  indem  sie  heruntergezogen  wird,  den  ganzen 
Gamwickel  von  der  Spindel  abzuschieben,  ohne  dass  man  nötig  hat, 
denselben  mit  der  Hand  anzufassen.  —  Das  Verfahren  beim  Spinnen  auf 
dem  Handrade  besteht  in  folgendem :  Der  Spinner  dreht  mit  der  rechten 
Hand  das  Bad,  hält  in  der  linken  die  zu  spinnende  Wolle  und  lässt  die- 
selbe in  gehörigem  Masse  zwischen  den  Fingern  herausschlüpfen,  während 
er  die  Hand  durch  Ausstreckung  des  Armes  von  der  Spindel  entfernt. 
Ist  nur  einmal  der  Anfang  des  Fadens  an  der  Spindel  befestigt,  so  ver- 
längert sich  das  Gespinst  durch  die  Bewegung  der  Hand  und  wird 
zugleich  durch  den  schnellen  Umlauf  der  Spindel  zusammengedreht.  Eine 
Auf  Wickelung  findet  hierbei  nicht  statt,   weil    der  Faden    unter  einem 
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stampfen  Winkel  von  der  Spitze  der  Spindel  nach  oben  hin  analfiaft. 
Sobald  aber  der  Arm  des  Spinners  nicht  weiter  mehr  reichen  kann,  am 
das  Aasziehen  fortzusetzen,  wird  durch  eine  Bewegung  der  Hand  der 
Faden  in  eine  solche  Richtung  gehracht,  daas  er  einen  rechten  Winkel 
mit  der  Spindel  bildet  and  auf  den  dickeren  Teil  derselben  in  die  Nfihe 
der  Scheibe  gelangt,  wo  er  sich  demnach  —  bei  ununterbrochen  fort- 
gehender Drehung  des  Rades  —  aufwickeln  mnss.  Hierauf  beginnt  ein 
neues  Ausziehen;  and  so  wechseln  das  Spinnen  eines  1  m  nnd  darUber 
langen  FadenstUckea  und  das  Aufwickeln  desselben  beständig  rasch  mit- 
einander ab.  Das  Wie  derb  erabgleiten  des  einmal  Aufgewickelten  wird 
durch  die  Bauhigkeit  des  Fadens,  sowie  dadurch  verhindert,  dass  die 
Spindel  im  Gegenteile  vermöge  ihrer  Umdrehung  ein  immerwährendes 
Bestreben  hat,  noch  mehr  aufzuwickeln,  nur  aber  diesem  Streben  nicht 
genügen  kann,  weil  der  Faden  während  des  Ausziehens  nicht  die  zur 
Aufwickelung  erforderliehe  Richtung  gegen  die  Spindel  hat. 

2)  Das  Trittrad*)     (Fig.    4   bis    7).     Von   dem   Handrade   unter- 
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scheidet  sich  dasselbe  durch  seine  geringere  Grösse,  durch  die  Beschaffenheit 
der  Spindel  und  durch  die  Art  der  Bewegung.  Das  (mit  einem  vollen 
gedrechselten  Kranze  versehene)  Rad  d  —  die  Trift  —  hat  nur  300 
bis  500  mm  im  Durchmesser;  es  wird  mittels  des  an  seiner  kurbel- 
förmigen  eisernen  Achse  c  eingehangenen  Knechtes  h  (eines  geraden 
hölzernen  Stabes)  durch  den  Tritt  a  in  Umdrehung  gesetzt,  auf  welchen 
letzteren  die  spinnende  Person  mit  dem  Fusse  wirkt.  Neben  dem  Rade 
(bei  den  sogenannten  Bockrädern)  oder  über  demselben  (bei  den 
Galgenrädern)  befindet  sich  die  Spindel,  deren  beide  Lager  sehr 
einfach  und  zugleich  dauerhaft  aus  zwei  durchbohrten  Stückchen  Sohl- 
leder gebildet  sind,  und  an  welcher  wieder  die  eiserne  Spindel  selbst,  der 
hölzerne  Flügel  ^  und  die  Spule  (Bolle)  ^  unterschieden  werden  müssen. 
Die  Spindel  hat  170  bis  300  mm  Länge  und  bildet  an  einem  ihrer  Enden 
ein  kurzes,  etwas  geräumiges  Rohr  /,  dessen  Höhlung  in  der  Richtung 
ihrer  Achse  läuft,  aber  nach  innen  (nach  der  von  dem  Ende  abgekehrten 
Gegend  zu)  zwei  einander  gegenüberstehende,  schräge  Ausgänge  auf  die 
Oberfläche  hat.  Das  Rohr  ist  am  besten  aus  dem  massiven  Eisen  gebohrt 
(sonst  zusammengebogen  und  gelötet),  übrigens  bei  guten  Spindeln  ziemlich 
dick  in  der  Wandung,  im  Innern  sehr  glatt  und  ohne  einen  scharfen 
Rand,  welcher  den  durchgehenden  Faden  beschädigen  könnte.  Der  ge- 
sponnene Faden  tritt  nämlich  durch  die  Öfifnung  am  Ende  der  Spindel 
ein,  kommt  durch  einen  der  schrägen  Seitenausgänge  wieder  hervor  und 
geht  über  den  Flügel  nach  der  Spule  g,  die  ihn  aufwickelt  (Fig.  6  und  7). 

Der  Flügel,  die  Gabel  f  (öpinglier, 
tr^choir,  ailette,  heck,  fly)  ist  ein  auf 
der  Spindel  befestigtes  gabelförmiges 
Holzstück,  dessen  beide  Schenkel  mit 
der  Spindel  selbst  parallel  und  mit  einer 
Reihe  eiserner  Drahthäkchen  (^pingles) 
besetzt  sind,  damit  man  über  letztere 
den  Faden  auf  eine  beliebige  Stelle  der 
Spule  einlaufen  lassen  kann.  Die  Spule  g 
(hohine,pirn)  steckt  lose  auf  der  Spindel, 
und  ist  insofernvon  deren  Drehung  unab- 
hängig. In  welcher  Weise  aber  beide  Teile  in  ihrer  Bewegung  von- 
einander abhängig  gemacht  werden,  wird  sich  nachher  ergeben.  Auf  dem 
Gestelle  (stock)  des  Spinnrades  ist  ein  senkrechter  Stab  m  (Rocken, 
Wocken,  quenouille,  rock)  angebracht,  an  welchem  das  Spinngut  der- 
gestalt mittels  eines  herumgewundenen  Bandes  aufgebunden  wird,  dass  es 
sich  leicht  mit  den  Fingern  in  Fadenform  ausziehen  lässt. 

Denkt  man  sich  einen  wenig  angespannten  Faden  durch  das  hohle 
Ende  der  Spindel,  über  die  Häkchen  der  Gabel,  nach  dem  Umkreise  der 
Spule  hineingezogen  und  an  letzterer  befestigt,  so  ergiebt  sich  leicht  die 
Wirkung,  welche  derselbe  erfahren  muss  in  jedem  der  verschiedenen  Fälle, 
welche  hinsichtlich  der  Umdrehung  von  Spindel  und  Spule  möglich  sind. 
Solcher  Fälle  können  (den  Zustand  der  gänzlichen  Ruhe  abgerechnet) 
folgende  gedacht  werden,  deren  Betrachtung  für  die  Kenntnis  nicht  nur 
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des  Spinnrades,  sondern  auch  der  Hanptgattungen  der  Spinnmaschinen  von 
Wichtigkeit  ist,  wobei  noch  zu  unterscheiden  ist,  dass  die  Abwickelang 
des  fertigen  Gespinstes  von  der  Spule  entweder  erfolgen  kann,  indem 
man  den  Faden  in  der  Richtung  parallel  der  Spulendrehachse  abzieht 
(Schleif 8 pule),  oder  aber,  indem  man  ihn  von  der  Spule  abwickelt 
anter  Bückwärtsdrehung  der  Spule  (Laufspule);  beide  Fälle  sollen  bei 
der  Ableitung  der  allgemein  gültigen  Formeln  Berücksichtigung  finden, 
da  beide  Fälle  in  der  Ausführung  vorkommen. 

a.  Die  Spindel  dreht  sich  um,  die  Spule  aber  wird  gänzlich 
an  der  Umdrehung  verhindert.     Unter  dieser  Voraussetzung  erleidet 
der  Faden:  erstens  eine  Zusammendrehung  des  zwischen  dem  Befestigungs- 
pankte  und  der  Spindel  liegenden  Teiles,  weil  jeder  Umlauf  der  Spindel 
den  gefassten  Teil  einmal  um   sich  selbst  dreht;   zweitens  eine  Auf- 
wickelang auf  die  Spule,  weil  die  Gabel  mit  dem  auf  ihr  liegenden  Faden 
im  Kreise  um  die  Spule  herum  geht.     Diese  Anordnung  taugt  aber  nicht 
znr  Hervorbringung  eines  brauchbaren  Gespinstes,  weil  dabei  die  Drehung 
des  letzteren  notwendig  äusserst  schwach  ausfallen  würde.     Angenommen 
die  Spule  habe  einen  Umfang  von  80  mm,   so   wird  jeder  Umlauf  der 
Spindel  80  mm  Faden  hereinziehen  und  aufwickeln;  aber  dieses  Fadenstück 
wird  nicht  mehr  als  eine  einzige  Drehung  erhalten  haben,  wenn  man  es 
später  von  der  Spule  abwickelt,  und  in  dem  Masse,  wie  durch  fortgesetzte 
Aafnickelung  die   Spule  an  Dicke  zunimmt,   müsste   die  Drehung  noch 
geringer  werden.     Die  Gesamtdrehung,  welche  durch  diesen  Vorgang 
in   den  zwischen  den    beiden   Endpunkten    festgehaltenen   Faden    hinein 
k  kommt,  ist  gleich    null,    weil    beide  Enden    sich    nicht    gegeneinander 
verdreht  haben,  sobald  wie  hier  die  Spule  still  steht.     Man   kann  sich 
leicht  durch  folgenden   einfachen  Versuch   von  der  Wahrheit  dieser  Be- 
hauptung überzeugen.     Wenn  man  ein  Band  oder  einen  Streifen  an  dem 
Punkte  a  befestigt  und  mit  dem  anderen  Ende  an  eine  Spule  b  (Fig.  8) 
nnd  dreht  den  schlaffen  Streifen  einmal  in  der  Pfeil- 
ricbtang  herum,  so  wird  der  obere  Teil  c  a  dadurch 
einmal  um  sich  selbst  gedreht,  der  untere  Streifen  c  h 
wird  aber  um  den  Körper  b  einmal  herumgewickelt 
werden  (Fig.    9).     Der  Übersichtlichkeit  halber  ist 
die  eine  Seite  des  Streifens  mit  einem  längslaufenden 
Strich  als  Marke  versehen.    Dass  hierbei  die  Gesamt- 
drehnng,   welche  in  den  Streifen  hinein  gekommen 
ist,  gleich  null  ist,  erprobt  sich  ohne  weiteres,  wenn 
man  den  auf  die  Spule  b  gewickelten  Teil  über  die 
Spitze  hinweg  abzieht,  ohne  natürlich  die  Spule  zu    a 
drehen,  also  in  derselben  Weise  abzieht,   wie  das 
Abziehen  der  Fäden  bei   den    sogenannten  Schleif-       ^ 
spulen  erfolgt,  in  der  Richtung  der  Achse.  Fig.  s. 

Wickelt  man  hingegen  wie  bei  den  sogenannten  Laufispulen  ab,  d.  h. 
zieht  den  Faden  senkrecht  zur  Achsenrichtung  ab  Tinter  Drehung  der 
Spule  b  um  ihre  Achse,  so  wird  offenbar,  während  sich  der  Streifen  ab- 
wickelt,   erst  die  Drehung  hinein  gebracht  durch  die  Umdrehung  der 
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Spule,  also  in  dem  vorliegenden  Falle  eine  Drehung.  Man  sieht  die 
Oesamtdrehnng,  welche  in  den  Streifen  (Faden)  hinein  gebracht  wird,  ist 
nnr  abhängig  von  der  gegenseitigen  Verdrehung  der  beiden  Enden. 

b.  Die  Spindel  steht  unbeweglich,  aber  die  Spule  dreht 
sich.  In  diesem  Falle  kann  nur  Auf  Wickelung,  dagegen  kein  Zusammen- 
drehen des  freien  Endes  erfolgen.  Die  Anzahl  der  Gesamtdrehungen,, 
welche  hierbei  in  das  Gespinst  hinein  gebracht  worden  sind,  sind  gleich 
der  Umdrehungszahl  der  Spule,  jedoch  nur  fdr  den  Fall,  dass  man  den 
Faden  wieder  in  der  Längsrichtung  der  Achse  von  der  Spule  abzieht  oder 
so  abschlägt,  dass  die  beiden  Enden  des  Fadens  sich  nicht  drehen  können. 
Wickelt  man  hingegen,  um  den  Faden  zu  gewinnen,  die  Spule  wieder 
rückwärts,  so  werden  wieder  sämtliche  Drehungen  aus  dem  Faden  heraus- 
gebracht; die  Hauptaufgabe  des  Spinnens  bliebe  mithin  unerfüllt,  und 
somit  ist  das  keine  brauchbare  Anordnung. 

Von  der  Bichtigkeit  dieser  Auseinandersetzungen  kann  man  sich 
gleichfalls  durch  nachstehenden  Versuch  überzeugen:  Man  wickle  den  in 
a  fest  gehaltenen  Streifen  (Fig.  8)  auf  der  Spule  h  auf,  indem  man  sie 

entsprechend  schräg  hält  und  dreht,  der  Streifen 
wickelt  sich  glatt  auf  die  Spule.  Schlägt  man  nun 
den  Faden  ab,  ohne  die  Spule  zu  drehen,  also  bewegt 
die  Spule  wiederholt  in  der  Bichtung  des  Pfeiles 
(Fig.  10),  so  geben  sich  natürlich  die  Drehungen 
des  Streifens  sofort  zu  erkennen,  sie  sind  gleich  der 
Anzahl  der  früheren  Wickelungen.  Wickelt  man 
jedoch  wieder  ab,  indem  man  die  Spule  dreht,  so 
gehen  natürlich  die  hineingebrachten  Drehungen  des 
Streifens  wieder  verloren,  der  Streifen  erscheint 
dann  ungedreht. 

Ich  hebe  diesen  Punkt  hervor,  weil  hierauf 
meist  nicht  Bücksicht  genommen  wird,  und  der 
Bingspindel  (s.  w.  u.)  immer  vom  theoretischen  Stand- 
punkte der  Vorwurf  gemacht  wird,  dass  sie  ungleich- 
massige  Drehungen  ergäbe  wegen  des  veränderlichen  Aufwickelhalbmessers. 
Wird  der  Faden  bei  der  Bingspindel  in  der  Bichtung  der  Längsachse  ab- 
gezogen, ohne  sie  zu  drehen  (Schleifspule),  so  wird  vom  theoretischen  Stand- 
punkte aus  der  Faden  vollkommen  gleichmässig  gedreht  erscheinen  müssen, 
bei  der  Flügelspindel  hingegen  dann  gleichmässig,  wenn  er  senkrecht  zur 
Achse  unter  Drehung  der  Spule  abgezogen  wird.  Der  Unterschied  ist 
selbstverständlich  ein  äusserstgeringer  und  für  die  Praxis  vollständig  zu 
vernachlässigen,  da  sich  die  eine  Drehung  der  Abwickelung  immer  auf 
eine  verhältnismässig  sehr  grosse  abgewickelte  Länge  verteilt.  Meines 
Wissens  ist  auf  diesen  Punkt  noch  nicht  aufmerksam  gemacht,  und  da 
der  Bingspindel  immer  wieder  der  oben  erwähnte  Vorwurf  gemacht  wird, 
sei  diese  theoretische  Betrachtung  hier  aufgenommen. 

Die  nachfolgenden  Formeln  sollen  nur  für  den  Endzustand  des 
Fadens  abgeleitet  werden  und  zwar  sollen  bestimmt  werden  die  Drehungen 
des   Fadens,   welche  auf  die  Längeneinheit  bei   einer  bestimmten  Um- 
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drehnngszahl  der  Spule  und  der  Spindel  kommen.  D|  seien  die  Drehungen 
auf  die  Längeneinheit  des  Fadens,  wenn  der  Faden  in  der  Sichtung  der 
Spulenlängsachse  abgezogen  wird  (Schleifspule);  D  die  Drehungen  auf 
die  Längeneinheit  des  Fadens,  wenn  er  unter  Drehung  der  Spule  ab- 
gewickelt wird  (Laufspule),  für  die  Flügel  Spindel  des  Trittrades  also 
der  gewöhnliche  Fall. 

Der  dritte  mögliche  Fall  der  gegenseitigen  Bewegung  von  Spindel 
nnd  Spule  ist  folgender: 

c.  Spindel  und  Spule  drehen  sich  gleichzeitig,  und  zwar 
nach  einerlei  Richtung.  Es  könnte  hier  wieder  sein:  die  Geschwindig- 
keit der  Spindel 

aa)  gleich  jener  der  Spule.  —  Die  Spindel  wird  dann  den  Faden 
zusammendrehen,  aber  die  Spule  ihn  nicht  aufwickeln:  mithin  abermals 
eine  unbrauchbare  Ausführung; 

bb)  grösser  als  jene  der  Spule.  —  In  Bezug  auf  die  Auf  Wickelung 
wird  dann  der  Erfolg  ebenso  sein,  als  ob  die  Spule  still  stände,  und  die 
Spindel  nur  den  üeberschuss  ihrer  Umdrehungen  machte.  Dagegen 
wirkt  die  Spindel  mit  der  Gesamtzahl  ihrer  Umläufe  zusammendrehend 
auf  das  freie  Ende  des  Fadens.  Es  vollbringe  z.  B.  in  gewisser  Zeit 
die  Spindel  1000  Umläufe,  die  Spule  aber  nur  980.  Dann  wird,  den 
Umkreis  der  Spule  =  0,1m  gesetzt,  in  der  gegebenen  Zeit  eine  Länge 
▼on  20X0,1  d.  L  2  m  Faden  aufgewickelt,  und  diese  erhält,  wenn  sie 
wieder  abgewickelt  ist,  1000  Drehungen,  wonach  500  Drehungen  auf 
1  m  Länge  oder  5  auf  1  Centimeter  kommen.  Je  mehr  die  Geschwindig- 
keit der  Spule  jener  der  Spindel  sich  nähert,  desto  stärker  wird  die 
Drehung  des  Fadens,  bis  endlich,  bei  gleicher  Geschwindigkeit  beider 
Teile,  der  Fall  aa)  eintreten,  d.  h.  gar  keine  Aufwickelung  stattfinden 
würde.    Allgemein  ergiebt  sich  die  Anzahl  Drehungen  auf  1  m  Fadenlänge 

i>i  =      ^_      (für  die  Schleifispule) 

und 

1  S 

D  =  DyA =-^-^ r  (für  die  Laufspule), 

u        u  (S — sj 

wenn  S  die  Umläufe  der  Spindel,  8  die  Umläufe  der  Spule  während  des 
nämlichen  Zeitraums,  und  u  den  Umfang  der  Spule  (in  Meter  ausgedrückt), 
mithin  u  (S — a)  die  Länge  des  in  jener  Zeit  gesponnenen  Fadens  be- 
deutet. Es  leuchtet  ein:  1)  dass,  für  gleichbleibende  Werte  von  I)  und  S\ 
8  wachsen  muss,  wenn  u  grösser  wird,  wie  es  durch  die  allmählich  zu- 
nehmende Dicke  der  sich  anfüllenden  Spule  der  Fall  ist;  d.  h.  dass  die 
Spule  bei  stets  zunehmendem  Durchmesser  fort  und  fort  schneller  um- 
laufen muss,  wenn  alle  Teile  des  Gespinstes  eine  gleichmässige  Drehung 
empfangen  sollen;  —  2)  dass  die  Drehung  2>,  bei  unveiUnderter  Ge- 
schwindigkeit 8  der  Spindel,  im  umgekehrten  Verbältnisse  mit  der  im 
angenommenen  Zeiträume  gesponnenen  Fadenlänge  u  (S — s)  steht;  mithin 
die  Drehung  stärker  wird,  wenn  s  (die  Geschwindigkeit  der  Spule) 
wftchflty  —  nnd  schwächer,  wenn  s  sich  Terringert. 
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cc)  kleiner  als  jene  der  Spnle.  —  In  diesem  Falle  wirkt  wie 
▼orher  die  Spindel  mit  ihrer  ganzen  Anzahl  von  Umläufen  zur  Zu- 
sammendrehung des  Fadens;  das  Aufwickeln  findet  aber  in  dem  Masse 
statt,  als  ob  die  Spindel  unbeweglich  wäre  und  die  Spule  nur  mit  dem 
Überschusse  ihrer  Geschwindigkeit  sich  bewegte.  Machte  z.  B.  in 
einer  bestimmten  Zeit  die  Spindel  1000,  die  Spule  1020  Umläufe,  und 
hätte  letztere  wieder  0,1  m  im  Umfange,  so  kämen  auch  jetzt  wieder 
1000  Drehungen  auf  2  m  oder  5  auf  1  Centimeter.  Allgemein  wird 
(mit  obiger  Bedeutung  der  Buchstaben) 

^^^  u  (s—S) 
und 

1  Ä 


u     u  (s — sy 

wo  u  (s — S)  die  Länge  des  Fadens  ausdrückt,  auf  welcher  S  Drehungen 
entstehen.  Hiemach  muss  1)  um  eine  stets  gleichbleibende  Drehung  D 
zu  erzeugen,  mit  wachsendem  Umfange  der  Spule  (u)  die  Geschwindig- 
keit derselben  (s)  abnehmen;  und  2)  für  gleichbleibende  Werte  von  S 
und  u,  die  Geschwindigkeit  s  der  Spule  kleiner  werden,  um  eine  stärkere, 
hingegen  grösser,  um  eine  schwächere  Drehung  zu  erzeugen. 

d.  Spindel  und  Spule  drehen  sich  gleichzeitig,  und  zwar 
nach  entgegengesetzten  Richtungen.  —  Eine  solche  Anordnung 
kommt  nie  vor,  weil  sie  in  der  Ausführung  des  Mechanismus  mit  Weit- 
läufigkeiten verbunden  wäre,  ohne  einen  Nutzen  zu  gewähren.  Doch 
soll,  der  Vollständigkeit  halber,  der  Erfolg,  den  sie  haben  würde,  an- 
gedeutet werden.  Es  ist  klar,  dass  dieser  sich  ergiebt,  wenn  man  zu 
dem  Ergebnis  des  Falles  a  (Umdrehung  der  Spindel  bei  stillstehender 
Spule)  noch  die  Wirkung  hinzurechnet,  welche  die  Umdrehung  der  Spule 
an  sich  erzeugt,  nämlich  ein  selbständiges  Aufwickeln  des  Fadens.  Letzterer 
wird  also:  1)  gedreht  durch  die  Umläufe  der  Spindel;  2)  aufgewickelt 
eben  dadurch;  3)  noch  überdies  aufgewickelt  durch  die  entgegengesetzten 
Umläufe  der  Spule.     Die  Drehung  wird  also: 


und 

D  =  D. oder 

u 

D  =  — 


w(5+s)' 

mit  der  oben  angenommenen  Bedeutung  der  Buchstaben;  sie  würde 
demnach  jedenfalls  sehr  gering  sein  und  nie  einen  praktisch  brauchbaren 
Grad  erreichen. 

Aus  dem  Vorstehenden  ergiebt  sich,   dass  unter  den  aufgeführten 
Möglichkeiten  nur  zwei  zur  wirklichen  Anwendung  sich  eignen;  nämlich 
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die  Fälle  bb)  und  cc),  wo  Spule  und  Spindel  nach  einerlei  Richtung, 
aber  mit  verschiedener  Geschwindigkeit  sich  umdrehen.  Ob  die 
Spindel  oder  die  Spule  der  schneller  umlaufende  Teil  ist,  kann  im  all- 
gemeinen als  gleichgültig  für  den  Erfolg  angesehen  werden:  beides  kommt 
vor.  Es  ist  aber  gezeigt  worden,  dass  wegen  des  veränderlichen  Durch- 
messers der  Spule  (die  im  leeren  Zustande  am  dünnsten  ist,  und  durch 
die  Bewickelung  in  äusserst  kleinen  Abstufungen  dicker  wird)  die  Ge- 
schwindigkeit ihrer  Umdrehung  —  verglichen  mit  jener  der  Spindel  — 
ebenfalls  einer  Veränderung  (Ab-  oder  Zunahme)  unterliegen  muss,  damit 
während  einer  bestimmten  Anzahl  von  Umläufen  der  Spindel  immer 
einerlei  Fadenlänge  aufgewickelt,  folglich  das  Gespinst  stets  in  gleichem 
Grade  gedreht  wird.  Es  kann  nicht  ohne  grosse  Schwierigkeit  ein 
Mechanismus  ausgeführt  werden,  der  die  Bewegung  der  Spule  in  solcher 
Weise  genau  regelt,  wenn  man  diese  Bewegung  ganz  selbständig  her- 
Torbringen  will.  Ausserordentlich  leicht  ist  es  dagegen,  der  Spule  und 
Spindel  eine  solche  Abhängigkeit  voneinander  zu  geben,  dass  das  Ver- 
hältnis ihrer  Geschwindigkeiten  in  jedem  Augenblicke  sich  von  selbst 
richtig  stellt,  wenn  nur  (bei  dem  Spinnrade  durch  die  Übung  der 
spinnenden  Person,  bei  Spinnmaschinen  durch  Mechanismen)  einerseits 
die  Bildung  und  Zuführung  des  Fadens  mit  gleichmässiger  Geschwindig- 
keit stattfindet,  andererseits  die  Geschwindigkeit  der  Spindel  ebenfalls 
gleichmässig  erhalten  wird. 

In  der  Einrichtung  des  Trittrades  kommen  mehrere  Abweichungen 
vor,  welche  sich  nach  obigem  leicht  erklären  lassen,  weil  sie  auf  der 
Anwendung  der  vorgetragenen  Grundsätze  beruhen.  Diese  Abweichungen 
betreffen  die  Art,  wie  von  dem  Rade  aus  mittels  der  endlosen  Schnur 
die  Bewegung  der  Spindel  hervorgebracht  wird.  Man  unterscheidet  zu- 
nächst das  Spinnrad  mit  einfacher  und  jenes  mit  doppelter  Schnur, 
von  erster em  aber  wieder  zwei  Unterarten. 

Bei  der  ersten  Art  des  Spinnrades  mit  einfacher  Schnur  empfängt 
nur  die  Spindel  unmittelbar  vom  Rade  aus  eine  drehende  Bewegung,  und 
die  Umdrehung  der  Spule  wird  erst  durch  jene  der  Spindel  herbeigeführt. 
Es  findet  sich  daher  auf  der  Spindel  eine  Rolle  (der  Wirtel,  Würtel, 
Wirbel,  die  Nuss,  whorle,  aheave),  über  welche  die  Schnur  des  Rades 
geschlagen  ist.  Die  Spule  wird  durch  irgend  eine,  Reibung  erzeugende, 
Vorrichtung  (z.  B.  durch  Einklemmung  ihres  Randes  zwischen  zwei  dünne 
Stahlfedern,  durch  eine  um  ihren  Rand  herumgeschlungene  und  etwas 
angespannte  Schnur  n.  s.  w.)  mit  einer  solchen  Kraft  festgehalten,  dass 
sie  während  des  Umlaufens  der  Spindel  still  steht,  wenn  sie  nicht  durch 
eine  besondere  Verbindung  mit  letzterer  in  deren  Bewegung  hineingezogen 
wird.  Diese  Verbindung  wird  hergestellt  durch  den  gesponnenen  Faden, 
welcher  über  die  Gabel  der  Spindel  auf  die  Spule  geht.  Wenn  der  Faden 
beim  Spinaen  völlig  angespannt  würde,  so  wäre  durch  den  zwischen  Spule 
und  Gabel  befindlichen  Teil  desselben  die  Spule  mit  der  Spindel  dergestalt 
zu  einem  Ganzen  vereinigt,  dass  letztere  die  erstere  nach  sich  zöge,  und 
beide  eine  gleich  grosse  Anzahl  Umdrehungen  machen  müssten.  Solange 
dieser  Zustand  dauerte,   könnte    folglich   kein   Aufwickeln    des   Fadens, 
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sondern  nur  dessen  Zusammendrehung  stattfinden  (s.  oben  c,  aa).     Liesse 
man  dagegen  den  Faden  ohne  alle  Spannring,  so  würde  die  Bpule  (weil 
die   Ursache  ihrer  Mitbewegung    nicht  mehr  vorhanden  wäre)  in   Rahe 
bleiben,  die  Spindel  allein  umlaafen,  und  mithin  der  Faden  aufgewickelte 
werden  (s.  oben  a),  so  zwar,  dass  bei  jeder  Umdrehung  der  Spindel  ein 
Stück   desselben   einliefe,   dessen  Länge   gleich  dem  Umfange  der  Spule 
sein  würde.     Beide  Fälle  kommen  beim  Spinnen  nicht  vor,  sondern  nur 
ein  mittlerer  Zustand,  bei  welchetn  die  Spule  zwar  nicht  still  steht,  aber 
doch  auch  nicht  mit  der  ganzen  Geschwindigkeit  der  Spindel  umläuft 
(s.  oben  c,  bb).     Der  Faden  ist  nämlich  weder  vollkommen  unnachgiebige 
angespannt,  noch  gänzlich  schlaff.     Sei  z.  6.  in  einem  gewissen  Zeiträume 
die  Anzahl  der  Spindel-Umläufe  ==  1000,   die  Länge   des  in   dieser  Zeit 
gebildeten  und  der  Spindel  zugehenden   Fadens  =  1,25  m,   der  Umfange 
der  Spule  =  125  mm^  so  macht  die  Spule  990  Umdrehungen,  und  vermöge 
der    10  Umdrehungen,   um  welche  sie  hinter  der  Spindel  zurückbleibt, 
wickelt  letztere  den  Faden  10  mal  (also  10X0, 1 25  m  =  1,25  m)  herum.  Diese 
1,25  m  Faden  empfangen  1000  Drehungen,  deren  mithin  8  auf  1  Centi- 
meter  fallen.     Da  dieses  Zurückbleiben  der  Spule  eine  Folge  ganz  allein 
davon  ist,  dass  der  Faden  in  gewissem  Masse  ihrem  Bestreben,  in  Ruhe 
zu  bleiben,  nachgiebt,  so  regelt  sich  auch  von  selbst  die  Geschwindigkeit 
der  Spule,  um  stets  die  ganze  gesponnene  Fadenlänge  aufzuwickeln.    Die  i 

Geschwindigkeit  der  Spule  wird  nämlich  dobto  kleiner  (ihr  Zurückbleiben 
gegen  die  Spindel  desto  bedeutender),  je  kleiner  ihr  eigener  Durchmesser 
und  je  grösser  die  Fadenlänge  ist,  welche  der  Spinner  in  bestimmter 
Zeit  durch  die  Öffnung  der  Spindel  einlaufen  lässt.  Bezeichnet  man 
allgemein  die  Zahl  der  Umläufe,  welche  die  Spindel  in  bestimmter  Zeit 
macht,  mit  5,  die  Länge  des  in  dieser  Zeit  gesponnenen  Fadens  mit  L^ 
den  Umfang  der  Spule  mit  «,  so  findet  man  die  Anzahl  Umläufe  der 
Spule  für  diese  Zeit, 

L 

s  =  S . 

u 

I 
Diese  Fähigkeit  der  Spule,  jede  ihr  überlieferte  Fadenmenge   auf- 
zunehmen, würde  ihre  Grenze  erst  dann   erreichen,   wenn  —  =  S^  \ 

folglich  s  =  o  wäre,  d.  h.  die  Spule   ganz  still  stände:  ein  Fall,   der  in  , 

der  Ausübung  nie  vorkommt,  weil  er  eine  viel  zu  geringe  Drehung  des  j 

Gespinstes  gewährt  (s.  oben  a).  —  Die  hier  erklärte  Einrichtung  der 
Spindel  ist  bei  Spinnrädern  nicht  häufig,  dagegen  bei  Spinnmaschinen 
sehr  im  Gebrauch.     ' 

Die  zweite  (im  östlichen  Deutschland  gebräuchliche)  Art  des  Spinn- 
rades mit  einfacher  Schnur  unterscheidet  sich  hiervon  dadurch,  dass  nicht 
die  Spindel,  sondern  nur  die  Spule  unmittelbar  vom  Rade  aus  in  Um- 
drehung gesetzt,  die  Spindel  aber  bloss  mittels  des  Gespinstfadens  von 
der  Spule  nachgezogen  wird.  Zu  diesem  Behufe  läuft  die  Schnur  des 
Rades  über  eine  mit  der  Spule  aus  einem  Ganzen  gedrechselte  Rolle. 
Die  Spindel  wird  durch  die  Reibung  in  ihren  Lagern  an  der  Bewegung 
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verhindert,  wenn  nicht  der  Faden  sie  nötigt,  der  umlaufenden  Spule  zu 
folgen.  Alles!,  was  zuvor  über  die  erste  Art  gesagt  worden  ist,  gilt  hier 
wieder;  nur  dass,  was  dort  von  der  Spule  angeführt  ist,  jetzt  auf  die 
Spindel  bezogen  werden  muss,  und  umgekehrt.  Man  sieht  hiernach,  dass 
die  Spule  eine  grössere  Geschwindigkeit  hat  (mehr  Umdrehungen  macht) 
als  die  Spindel,  und  dass  das  Zurückbleiben  der  letztem  sich  von  selbst 
nach  der  Dicke  der  Spula  und  nach  der  ihr  zugehenden  Fadenmenge 
regelt;  indem  jederzeit  (mit  oben  angenommener  Bedeutung  der  Buch- 
staben) 

L 

S=8 

u 

ist.  Die  Aufwickelung  geschieht  also  hier  durch  ein  Voreilen  der 
Spule  in  Bezug  auf  die  Spindel,  welches  der  oben  unter  c,  cc  erörterte 
Fall  ist. 

Bei  dem  Spinnrade  mit  doppelter  Schnur  (welches  im  nordwestlichen 
Deutschland  aUgemein  gefunden  wird)  besteht  die  Eigentümlichkeit  darin, 
dass  die  Schnur  des  Bades  zu  gleicher  Zeit  die  Spindel  und  die  Spule 
in  Umlauf  setzt,  jedoch  die  letztere  mit  grösserer  Geschwindigkeit  als  die 
erstere.  (vgl.  Fig.  4  bis  7,  S.  5).  Es  trägt  nämlich  sowohl  die  Spindel 
als  die  Spule  eine  Bolle;  aber  die  an  der  Spule  (der  Bollenknopf)  ist 
von  kleinerem  Durchmesser  als  jene  auf  der  Spindel  (der  Wirtel),  in 
dem  Verhältnisse  von  1  :  0,66  bis  0,88.  Die  Schnur  umschlingt  zwei- 
mal das  Bad,  und  einmal  jede  Bolle.  Kann  die  Bewegung  aller  Teile 
ungehindert  vor  sich  gehen,  so  muss  demnach  die  Spule  100  Umläufe 
machen,  während  die  Spindel  nur  66  bis  88  vollbringt.  Wir  wollen  für 
letztere  beispielsweise  die  Zahl  80  annehmen.  Ein  solches  Verhältnis  der 
Geschwindigkeiten  würde  zur  Folge  haben,  dass  in  der  Zeit,  während 
welcher  die  Spindel  dem  Faden  80  Drehungen  giebt,  eine  Fadenlänge 
aufgewickelt  wird,  welche  das  ZwanzigfJEiche  von  dem  Umkreise  der  Spule 
beträgt,  weil  die  Spule  um  20  Drehungen  der  Spindel  vorauseilt  (s.  oben 
c,  cc).  Wird  nun  der  Umfang  der  Spule  auch  nur  zu  70  mm  an- 
genommen, so  ergiebt  sich,  dass  auf  1,4  m  Faden  nicht  mehr  als  80 
Drehungen  kommen  würden,  oder  auf  1  m  57  Drehungen.  Beim  Spinnen 
ist  der  Fall  anders.  In  der  Zeit,  die  während  80  Umläufen  der  Spindel 
verfliessty  liefert  die  Hand  des  Spinners  stets  viel  weniger  als  1,4  m 
Faden,  z.  B.  nur  125  mm.  Auf  diese  Länge  verteilen  sich  also  die  80 
Drehungen,  wonach  deren  640  auf  1  m  oder  896  auf  1,4  m  entstehen. 
Aber  die  Spule  kann  dabei  ihrem  Bestreben,  20  Umdrehungen  mehr  als 
die  Spindel  zu  machen,  nicht  Genüge  leisten,  weil  sie  von  dem  Faden 
seibat  zurückgehalten  wird.  Die  bewegende  Schnur  muss  also  auf  dem 
Umkreise  der  an  der  Spule  befindlichen  Bolle  schleifen,  d.  b.  schneller 
(mit  der  vom  Bade  ihr  gegebenen  Geschwindigkeit)  über  jenen  Umkreis 
hingehen,  als  dieser  ihr  folgen  kann.  Das  wirkliche  Vorauseilen  der  Spule 
gegen  di|^  Spindel  wird  sich  zugleich  in  jedem  Zeitpunkte  nach  dem 
Dnrchmesber  der  Spule  und  nach  der  Geschwindigkeit,  mit  welcher  der 
Faden  zogeftlhrt  wird,  so  regeln,  dass  die  Aufwickelung  des  Gesponnenen 
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augenblicklich  und  vollständig  stattfindet.  In  dem  oben  angenommenen 
Falle  würde  während  80  Umläufen  der  Spindel  die  Spule  80+1*  Vi 4 
=81*  Vi 4  Umläufe  vollbringen,  weil  zur  Aufwickelung  von  125  mm  Faden, 
den  Umkreis  der  Spule  =  70  mm  vorausgesetzt,  l*Vi4  Umgänge  nötig 
sind.  Wäre  durch  Anhäufung  des  Gespinstes  der  Umkreis  der  Sp!;le  auf 
125  mm  gewachsen,  so  würde  nunmehr  die  Spule  nur  81  mal  umlaufen; 
u.  s.  f.  Je  stärker  übrigens  die  Schnur  mittels  der  dazu  bestimmten 
Schraube  angespannt  wird,  desto  grösser  ist  die  den  Faden  spannende 
Kraft  (welche  keine  andere  ist,  als  die  Beibung  der  Schnur  an  der 
Spulenrolle);  desto  kraftvoller  zieht  die  Spule  den  Faden  an  sich,  und 
entreisst  ihn  gleichsam  den  Händen  des  Spinners.  Ein  solcher  scharfer 
Zug  eignet  sich  daher  besonders  für  grobes  Garn  und  schnelles  Spinnen; 
wogegen  bei  feinem  Garn,  und  wenn  der  Spinner  weniger  flink  den  Faden 
bildet,  die  Schnur  etwas  schlaffer  gehalten  werden  muss.'  Indessen  kann 
hierdurch  allein  für  sehr  feine  Garne  der  Zug  nicht  hinreichend  gemildert 
werden,  weil  eine  gar  zu  schlaffe  Schnur  nicht  mehr  sicher  und  gleich- 
förmig genug  Spindel  und  Spule  umtreibt:  man  sollte  daher  bei  Fein- 
spinnrädern bedacht  sein,  den  Unterschied  zwischen  den  Durchmessern  des 
Würtels  und  Rollenknopfes  geringer  zu  nehmen,  als  bei  Rädern  zu  groben 
Garnen.  — 

Die  Abmessungen  der  einzelnen  Teile  des  Spinnrades,  sowohl  an  sich  be- 
trachtet als  in  ihrem  Verbältnisse  zu  einander,  sind  von  Wichtigkeit,  haben  oft 
grossen  Einfluss  auf  die  Güte  des  Werkzeuges  und  müssen  sich  ei nigerro aasen 
nach  dessen  Bestimmung  zum  Fein-  oder  Grobspinnen  richten.  Je  dickere  Garne 
gesponnen  werden  sollen,  desto  stärker  und  grösser  ist  das  Rad  in  allen  seinen 
Teilen  zu  bauen.  Der  Krummzapfen  (Dreher)  an  der  Radachse  soll  in  der 
Länge  mindestens  86,  aber  höchstens  48  mm  messen,  damit  das  Treten  noch  leicht 
genug,  jedoch  ohne  bedeutende  Erhebung  des  Fusses  vor  sich  gebt.  Da  feine 
Garne  einer  stärkeren  Drehung  bedürfen  als  grobe,  so  ist  zu  ersteren  ein  schnellerer 
Umtrieb  der  Spindel,  mithin  ein  grösserer  Unterschied  zwischen  dem  Durch- 
messer des  Würtels  und  jenem  des  Radkranzes  erforderlich.  Die  Spindel  soll 
der  Radachse  nicht  zu  nahe  liegen,  weil  sonst  die  Schnur  einen  zu  kleinen  Bogen 
des  Würtelumkreises  umfasst,  zu  wenig  Reibung  daran  ausübt  und  folglich  nicht 
genügende  Triebkraft  äussert.  Man  sagt  dann«  das  Rad  habe  zu  wenig  Zug, 
und  beobachtet  diesen  Fehler  am  häufigsten  bei  denjenigen  Ausführungen,  deren 
Spindel  oberhalb  des  Rades  liegt;  denn  bei  dieser  Anordnung  wQrde  die  Spindel 
unbequem  hoch  zu  liegen  kommen,  wenn  man  sie  in  gehöriger  Entfernung  von 
der  Radachse  anbringen  wollte. 

Folgende  Massangaben  sind  von  vorzü Jülich  guten  Mustern  des  Spinnrades 
mit  doppelter  Schnur  und  seitwärts  vom  Rade  liegender  Spindel  (Bockrädern, 
S.  6)  entnommen;  a  für  ziemlich  grobe,  b  filr  mittel,  c  für  feine  Garne: 

a  b  c 

Durchmesser  des  Radkranzes    Millimeter    336  17.^      3121^.      288  \  ^  i  j  .  1 

„    Würtels  .     .  „  48  /  '  •  ^        39 /  °  '  *        20/  ^*'*  '  ^ 

„  „    Rollenknopfes       „  33  }  1:0,69  30 1  1:077   17     1:0,85 

Länge  der  Spindel „  204  168  156 

„       „    Spule  im  Lichtenroass  „  66  48  48 

„      des  Krummzapfens  (Drehers)  „  42  42  36 

Entfernung  der  Spindel  von  der 

Radachse „  384  360  348 

Über  die  Einrichtung  und  deu  Gebrauch  des  Trittrades  im  allgemeinen  ist 
noch  folgendes   nachzutragen.       Das  Ausziehen    des  Fadens  von  dem  Rocken 
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geaebieht  mit  beiden  Händen  und  BOviel  möglich  mit  gleichbleibender,  in 
gehörigem  Yerhältnisee  zu  den  Umläuten  der  Spindel  stehender  Geschwindigkeit 
(am  den  angemessenen  Grad  der  Drehung  des  Gespinstes  zu  erlangen).  Um 
eine  gleichmässise  Anfüllung  der  Spule  zu  bewirken  (welche  hauptsächlich  das 
nachfolgende  Abhaspeln  des  Garnes  erleichtert)  hängt  man  von  Zeit  zu  Zeit  den 
Faden  über  ein  folgendes  Häkchen  des  FiOgels.  Da  dieses  Verfahren  durch  das 
oftmalige  Anhalten  des  Rades  Zeitverlust  verursacht  und  doch  nur  unvollkommen 
den  Zweck  erfüllt,  so  sind  zu  verschiedenen  Zeiten  Einrichtungen  angegeben 
worden^),  um  durch  Mechanismen  eine  langsame  Hin-  und  Herschiebung  der 
Spule  oder  des  Flügels  längs  der  Spindel  zu  bewirken  und  so  die  Windungen 
des  Fadens  höchst  regelmässig  nebeneinander  zu  legen.  Der  Faden  geht  in 
diesem  Falle  stets  über  den  nämlichen  Punkt  des  Flügels  auf  die  Spule  hinein. 
Dergleichen  Räder  haben  aber  nie  einen  bemerkbaren  Eingang  gefunden,  weil 
sie  fOr  die  zum  Erwerbe  spinnende  Yolksklasse  zu  künstlich  und  teuer  sind. 
Gleiches  gilt  von  einigen  anderen  Abänderungen  des  Trittrades,  welche  namentlich 
in  Frankreich  auftauchten*).  Die  Geschwindigkeit  des  Rades  beträgt  gewöhnlich 
zwischen  200  und  300  Umläufe  in  der  Minute,  wonach  man  für  £e  Spindel 
1500  bis  3000  (meist  2000  bis  2500)  annehmen  kann. 

Verglichen   mit   der  Hand-Spindel   (S.  3)   hat   das    Spinnrad    den   ent- 
schiedensten Vorzug  hinsichtlich  der  schnellen  Arbeit;  auch  gelingt  es  eher  auf 
dem  Rade,  als  mittels  der  Spindel,  einen  stark  gedrehten  Faden  zu  erzeugen. 
Allein  sehr  grosse  Feinheit  aes  Gespinstes  ist  auf  dem  Rade  nicht  so  leicht 
erreichbar,  als  mit  der  Hand-Spindel.    Die  Ursache  liegt  darin,  dass  —  wie  aus 
dem  oben  Angeführten  hervorgeht  —  der  gesponnene  Faden  dazu  dienen  muss, 
Spale  und  Spindel  dergestalt  miteinander  zu  verbinden,  dass  die  Geschwindig- 
keiten beider  jederzeit  in  dem  zur  Aufwickelung  des  Gespinstes  erforderlichen 
Verhältnisse  zu  einander  bleiben.  Indem  nämlich  bei  dem  Trittrade  mit  einfacher 
Schnur  die  Spule  von  der  Spindel,  oder  diese  von  jener,  mittels  des  Fadens 
nachgezogen  wird;  bei  dem  Rade  mit  doppelter  Schnur  aber  der  Faden  die  Spule 
Korückhalten  (an  zu  schnellem  Umlauf  verhindern)  muss,  erleidet  in  allen  diesen 
F&Uen  der  Faden  eine  Spannung,  welcher  er  nicht  immer  zu  widerstehen  vermag, 
wenn  er  sehr  fein  ist.    Das  aus  diesem  Grunde  eintretende  Abreissen  muss  bei 
Feinspinnrädern   soviel  möglich  dadurch  verhindert  werden,  dass  man    durch 
zarte  und  feine  Bauart  des  Spindelwerkes  die  Ursache  der  Spannung  (nämlich 
den  Widerstand  der  Spindel  oder  der  Spule)  bis  zu  dem  unumgänglich  nötigen 
Grade  vermindert.    Die  höchste  Vollkommenheit  in  dieser  Beziehung  ist  bei  dem 
von  Lebec  in  Nantes  erfundenen,   zum  Spinnen  der  feinsten  Batistgarne  be- 
stimmten Rade  erreicht,  welches  zugleich  nocn  andere  zweckmässige  Einrichtungen 
enthält,  aber  für  die  allgemeinere  Anwendung  viel  zu  kostspielig  erscheint'). 

Die  Leistungsfähigkeit  des  Trittrades  kann  dadnrch  vergrössert  werden, 

dass  man  dasselbe  mit  zwei  Spindeln  versieht,   deren  jede   durch    eine 

besondere  Schnur  von   dem  Rade  aus  getrieben  wird.     So   entsteht  das 

Doppelspinnrad    oder  zweispulige   Spinnrad    (ttco-handed  spinning 

u:heeiy\  bei  dessen  Gebrauch  jede  Hand  des  Spinners  einen  Faden  aus- 

^)  Journal  für  Fabrik  u.  s.  w.,  Leipzig,  Bd.  16,  S.  373.  —  Kar  marsch, 
Mechanik,  S.  282.  —  Kunst  und  Gewerbeblatt,  Jahrgang  1832,  S.  418.  —  Gray, 
Treatise  on  spinning  machinery,  Edinburgh  1819,  p.  37.  —  Dictionnaire  techno- 
logiqne,  Tome  9,  Paris  1826,  p.  13.  —  Das  Wolter*sche  verbesserte  Flachs- 
Spinnrad,  von  E.  Pelz.  Breslau  1846.  —  Polyt.  Centr.,  Neue  Folge,  VIII.  (1846), 
S.  388.  —  D.  p.  J.  1846,  102.  313  m.  Abb. 

•)  Brevets,  XXXV.  84;  LIV.  856;  LIX.  94.  —  Brevets  1844,  Tome  9,  p.  48. 
—  Gewerbeblatt  für  das  Königreich  Hannover  1842,  S.  183. 

•)  Brevets,  XXXXVllI.  99.  —  Bulletin  d'Encouragement  XXXII.  (1833), 
p.  109,  150,  877.  —  D.  p   J.  1833,  49,  406;  1834,  52,  334  m.  Abb. 

*)  Magazin  für  den  deutschen  Flachs-  und  Hanfbau,  I.  Heft,  Weimar  1819, 
B.  72.  —  Kunst  und  Gewerbe-Blatt  1853,  S.  167.  —  Gray,  Treatise  on  spinning 
Machinery,  p.  40. 
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ziehen  muss.  Aus  diesem  Grunde  taugen  solche  Räder  nicht  zur 
Erzeugung  feiner  Garne,  wo  ein  einziger  Faden  die  ungeteilte  Aufmerk- 
samkeit, sowie  die  Zusammenwirkung  beider  Hände  in  Anspruch  nimmt; 
und  es  ist  begreiflich,  dass  der  Vorteil  des  Doppelrades  desto  geringer 
wird,  je  feineres  Garn  man  spinnt,  weil  desto  mehr  die  Notwendigkeit 
eintritt,  der  einen  Hand,  welche  den  Faden  bildet,  dazu  eine  geraumere 
Zeit  zu  gestatten.  Man  kann  der  Erfahrung  zufolge  annehmen,  dass  bei 
grobem  Flachsgame  (12000  bis  16000  m  auf  1  kg)  doppelt  soviel,  bei 
etwas  feinerem  (20000  bis  40000  m  auf  1  A^)  1 V2  m&l  soviel  auf  dem 
zweispuligen  Rade  gesponnen  wird,  als  in  gleicher  Zeit  auf  dem  ein- 
spuligen; dass  aber  bei  grösserer  Feinheit  kein  merklicher  Vorteil  mehr 
hinsichtlich  der  Menge  des  erzeugten  Garnes  stattfindet,  ja  in  betreff  der 
Schönheit  sogar  leicht  ein  Nachteil  entsteht. 

An  dieser  Stelle  sei  gestattet,  auf  die  Strohseilspi-nnmaschinen 
hinzuweisen,  welche  als  Übergang  zu  den  eigentlichen" Spinnmaschinen 
betrachtet  werden  können,  da  bei  ihnen  die  Bewegung  von  Spindel  und 
Spule  durch  Maschinenkraft  eingeleitet  wird,  die  Anordnung  des  zu  ver- 
spinnenden Stoffes,  der  Halme,  aber  durch  die  Hand  des  Arbeiters  erfogt« 

Die  mittels  derselben  hergestellten  Seile  sind  einfache  Gespinste  aas 
den  glatten  Strohhalmen  oder  aus  Holzwolle,  daher  zwar  von  geringerer 
Festigkeit,  aber  gerade  deshalb  sehr  geeignet  zu  Formzwecken  in  Giessereien, 
zur  Umhüllung  von  Dampfleitungen,  als  Fackungsmittel  u.  dergl. 

Die  durch  Figur  11  dargestellte  von  der  Eönigin-Marienhütte 
zu  Cainsdorf  bei  Zwickau  gebaute  Maschine,  welche  sich  durch  Einfach- 
lieit  und  zweckentprechende  Bauart  auszeichnet,  ist  eine  der  Verarbeitung* 


Fig.  11. 

des  steifen  langhalmigen  Strohes  in  Grösse  und  Form  entsprechend  an- 
gepasste  einspulige  Waterspinnmaschine  mit  liegender  Spindel^).  Sowohl 
Spindel  als  Spule  erhalten  selbständige  Drehungen.  Der  starke  Teil  a 
der  in  Tischhöhe  über  dem  Fussboden  gelagerten  Spindel  ist  ausgebohrt 
und  einseitig  parallel  zur  Längenachse  geschlitzt.  Der  Flügel  5,  welcher 
während  des  Spinnens  mittels  Schraubenradvorgelege  c  mit  durchschnitt- 
lich 6  mm  Geschwindigkeit  längs  der  Spindelachse  verschoben  wird ,  ist 
durch  Feder  (Leiste)  mit  der  Achse  a  auf  Drehung  verbunden. 


1)  D.  p.  J.  1882,  248,  120  mit  Abb. 
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Der  Spindel  und  damit  aach  dem  Fitigel  wird  durch  das  Biemen- 
vorgelege  dei  (Übersetzung  1:1)  Drehung  ertheilt.  Die  lose  auf  den 
schwachen  Spindelteil  aufgeschobene  Spule  g  empfängt  gleichfalls  selb- 
ständige Drehung  nach  derselben  Richtung  (Übersetzung  1  :  1,2),  die 
Spule  eilt  also  vor  (S.  10).  Da  Flügel  und  Spule  unveränderliche 
Umdrehungszahlen  haben,  der  Durchmesser  der  Spule  sich  aber  fort- 
während yergrössert,  so  wird  das  Einziehen,  bezw.  Aufwickeln  sich  in 
weiten  Grenzen  ändern;  es  wird  die  Drehung  am  Ende  des  Spinnens 
schwächer  werden,  wie  am  Anfang,  was  für  den  vorliegenden  Zweck 
aber  nicht  von  Belang  ist.  Bei  einer  beobachteten  Umdrehungszahl  der 
Antriebwelle  A,  gleich  115  in  der  Minute,  wurden  175  m  Seil  in 
20  Minuten  auf  die  Spule  gewunden,  was  einer  stündlichen  Leistung 
von  525  m  SeiUftnge  entspricht.  Nach  erfolgter  SpulenfüUung  wird  die 
Maschine  durch  Überführen  der  Riemen  auf  die  Losscheiben  63  i^  ab- 
gestellt und  das  Seil  durch  einen  Arbeiter  von  der  jetzt  losen  Spule 
abgezogen.  Zur  Milderung  der  grossen  Steifheit  der  Strohhalme  werden 
dieselben  vor  dem  Beginn  des  Spinnens  zweckmässig  mit  Wasser  an- 
gefeuchtet. 

In  der  w.  0.  angegebenen  Quelle  ist  noch  die  Strohspinnmaschine 
von  Hetherington  &  Comp,  in  Manchester  beschrieben,  bei  welcher 
die  Spule  in  einem  flügelartigen  Rahmen  so  drehbar  gelagert  ist,  dass 
sich  ihre  Längsachse  und  die  Achse  des  Flügels  rechtwinkelig  schneiden. 
Spule  und  Flügel  erhalten  wiederum  selbständige  Drehung. 


3*    Spinnmaschinen  (machine  ä  filer,  spinning  inachine,  spinning 

frame). 

Man  versteht  hierunter  maschinelle  Einrichtungen,  welche  —  meist 
durch  Wasser-  oder  Dampfkraft  in  Bewegung  gesetzt  —  mit  geringer 
Beihilfe  von  Arbeitern  eine  grössere  Anzahl  Fäden  (300  bis  1200  und 
geforderten  Falls  mehr)  gleichzeitig  spinnen.  Die  Finger  des  mit  der 
Handspindel  oder  mit  dem  Rade  arbeitenden  Spinners  vermögen  aus  dem 
durch  vorläufige  Bearbeitung  in  spinnbaren  Zustand  versetzten  Faser- 
stoffe unmittelbar  und  in  einer  einzigen  Verrichtung  einen  fertigen  Faden 
zu  bilden.  Dies  geht  hingegen  beim  Spinnen  durch  Maschinen  niemals 
mit  Vorteil  an.  Wie  sinnreich  auch  und  zweckmässig  gebaut  hier  die 
Vorrichtung  zum  Ausziehen  der  Fasern  ist:  stets  bleibt  es  unerlässlich, 
die  Erzeugung  des  Fadens  durch  eine  stufenweise  fortschreitende  Behand- 
lung zu  bewirken,  also  das  Spinnen  in  mehrere  Arbeitsfolgen  zu  zerlegen. 
In  dem  einfachsten  Falle  sind  zwei  solcher  Teilarbeiten  nebst  ebenso 
vielen  verschiedenen  Maschinen  nötig,  nämlich  das  Vorspinnen  (filage 
en  gros,  filage  en  doux,  roving),  welches  aus  dem  Spinnstoffe  einen  groben 
und  lockeren  (sehr  wenig  oder  gar  nicht  gedrehten)  Faden,  das  Vor- 
gespinst,  Vorgarn,  bildet;  und  das  eigentliche  Spinnen  oder  Fein- 
Bpinnen  (filage  en  fin,  spinning),  wodurch  das  Vorgespinst  ferner  in  die 
liknge  gezogen,   mithin  verfeinert,  und  zugleich  mit  dem   erforderlichen 

Kumftnch-Flaeher,  Mectafto.  Technologie  m.  2 
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Grade  von  Drehung  versehen  (in  Garn,  fil,  tfam  yerwandelt)  wird. 
Meistens  gehen  aber  dem  Vorspinnen  noch  andere  Arbeiten  voraus,  welche 
die  Fadengestalt  des  Spinngutes  vorbereiten.  Dadurch  wird  das  Verfahren 
des  Spinnens  auf  Maschinen  sehr  zusammengesetzt,  kostspielig;  und  nur 
die  Verteilung  der  Arbeitszeit  und  Arbeitskosten  auf  eine  grosse  Anzahl 
zugleich  hervorgebrachter  Fäden  macht  es  der  Maschinenspinnerei  mög- 
lich, die  Handspinnerei  in  Wohlfeilheit  des  Erzeugnisses  zu  überflügeln. 
Dabei  sind  die  durch  Maschinen  gesponnenen  Fäden  regelmässiger  und 
gleichförmiger,  als  das  Handgam  (dessen  Beschaffenheit  weit  mehr  von 
persönlicher  Geschicklichkeit  abhängt)  gewöhnlich  sein  kann. 

Wiewohl  die  Spinnmaschinen  jederzeit,  der  Natur  der  Sache  entsprechend, 
anf  die  gleichzeitige  Erzeugung  einer  grösseren  Anzahl  Fäden  berechnet  sind, 
80  liegt  doch  ihre  wesentlichste  Eigentümlichkeit,  das  wahrhaft  Kennzeichnende, 
nicht  hierin,  sondern  in  dem  Umstände,  dass  das  Ausziehen  des  Spinnstoffes 
zur  Fadengestalt  durch  Mechanismen  geschieht:  dadurch  gerade  wird  der 
Unterschied  zwischen  Handspinnerei  und  mechanischer  Spinnerei  oder 
Maschinenspinnerei  begründet. 

Dass  durch  Maschinenspinnerei  im  allgemeinen  eine  grössere  Gleichheit 
des  Fadens  erzielt  werden  kaun,  als  auf  dem  Wege  der  Handspinnerei,  hat 
seinen  Grund  einerseits  darin,  dass  (eine  gehörige  Reinigung  und  Vorbereitung 
des  Spinnstoffes  vorausgesetzt)  die  mit  mathematischer  Regelmässigkeit  vor 
sich  gehende  Bewegung  des  Mechanismus  das  Ausziehen  der  Fasern  stets  gleich- 
massig  bewirkt,  während  die  Menschenhand  hierin  Schwankungen  unterliegt, 
welche  nur  durch  ungewöhnliche  Übung  und  Sorgfalt  zu  beseitigen  sind; 
andererseits  darin,  dass  bei  der  Spinnmaschine  die  Bewegungen  des  Ausziehens 
und  Drehens  in  organischem  Zusammenhange  mit  einander  stattfinden,  also 
eine  bestimmte  Länge  Faden  im  einzelnen  Falle  stets  die  nämliche  Anzahl 
Drehungen  empföngt,  wogegen  bei  der  Handspinnerei  jene  beiden  Bewegungen 
voneinander  unabhängig  entstehen,  folglich  sehr  oft  des  wünschenswerten  Sn- 
klanges  entbehren. 

Die  Spinnmaschinen  (in  dieser  allgemeinen  Darstellung  ist  nur  von 
jenen  zum  Feinspinnen  die  Rede)  sind  untereinander  verschieden: 

a)  Hinsichtlich  der  Art,  wie  sie  das  Ausziehen  des  Fadens 
bewirken.  —  Zwei  Wege  werden  hierzu  eingeschlagen. 

aa)  Der  erste  Weg  besteht  darin,  ein  zur  Fadengestalt  vorbe- 
reitetes Stück  Spinngut  (Vorgespinst)  an  einem  Punkte  festzuhalten, 
an  einem  andern  mehr  oder  weniger  entfernten  Punkte  durch  den 
Mechanismus  anzufassen  und  zu  ziehen,  wobei  die  Fasern  nebeneinander 
herzugleiten  genötigt  sind,  sodass  der  Faden  sich  verlängert  und  ent- 
sprechend verfeinert.  Dieser  Zweck  wird  entweder  unter  Anwendung 
einer  sogenannten  Presse  erreicht,    oder    mittels    zweier  Vorziehwalzen. 

a)  Die  Presse  (pince,  clasp)  ist  die  älteste  dieser  Vorrichtungen. 
Zwei  wagerechte,  parallel  übereinander  liegende,  hölzerne  Balken  sind 
so  angebracht,  dass  sie  nach  Erfordernis  entweder  einander  berühren 
oder  einen  geringen  Zwischenraum  zwischen  sich  lassen.  Im  erstem 
Falle  klemmen  sie  die  zwischen  ihnen  befindlichen  Fäden  ein  und  halten 
dieselben  fest;  im  letztern  Falle  wirken  sie  nicht  auf  die  Fäden.  Denkt 
man  sich  einen  Faden  (welcher  noch  so  grob  und  so  locker  sein  muss, 
dass  er  einer  Ausdehnung,  ohne  abzureissen,  fähig  ist)  einerseits  in  der 
geschlossenen  Presse  eingeklemmt,   andererseits  an  der  zur  Zusammen- 
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drehnng  bestimmten  Spindel  befestigt ;  so  ist  klar,  dass  eine  Verlängerung 
und  folglich  Verfeinerung  desselben  statthaben  muss,  sobald  entweder 
die  mit  Lanfrädern  versehene  Presse  von  der  an  ihrem  Platze  bleibenden 
Spindel,  oder  letztere  (mit  einem  Wagen,  auf  welchem  sie  sich  befindet) 
von  der  feststehenden  Presse  langsam  entfernt  wird.  Fängt  die  eine 
oder  die  andere  Fortbewegung  in  dem  Augenblicke  an,  wo  Spindel  und 
Presse  einander  ganz  nahe  stehen,  und  dauert  sie  einige  Zeit,  während 
die  Presse  offen  ist,  so  hat  dies  zur  Folge,  dass  eine  entsprechende  Länge 
des  Spinngutes  unverändert  durch  die  Presse  herausgelassen  wird.  Sobald 
aber  nun  die  Presse  sich  schliesst  und  gleich  einer  Zange  den  Faserstoff 
eingeklemmt  hält,  wird  durch  die  feinere  Fortdauer  der  Bewegung  jenes 
Stück  auf  die  schon  erwähnte  Weise  gestreckt,  verfeinert. 

ß)  Mittels  eines  Wälzenpaäres  wdrken  die  sogenannten  Gjlinder- 
Spinnmaschinen,  welche  durch  Verbesserung  der  mit  Presse  arbeitenden 
Maschinen  hervorgegangen  sind.  Verwandelt  man  nämlich  die  zwei 
Pressbalken  in  zwei  der  Achsendrehung  fähige  Cjlinder,  von  welchen 
der  obere  durch  Druck  auf  den  untern  niedergehalten  wii-d,  so  halten 
diese  im  Zustande  der  Ruhe  den  Faden  ebenso  zwischen  sich  fest,  wie 
die  Presse  thut;  vermöge  ihrer  Drehbewegung  aber  fordern  sie  das 
Spinngnt  heraus  und  überliefern  es  der  Spindel,  welche  mit  ihrem  Wagen 
in  gerader  Linie  sich  fortbewegt.  Steht  anfangs  die  Spindel  dicht  vor 
den  Walzen,  und  beginnen  diese  ihre  Umdrehung  in  demselben  Augen- 
blicke, wo  der  Spindelwagen  seinen  Weg  antritt,  so  überliefern  die 
Waken  Spinngut  an  die  Spindel,  welche  es  nach  sich  zieht  und  aus- 
spannt. Kommen  aber  hierauf  die  Walzen  plötzlich  in  Stillstand,  so 
wirken  sie  ferner  nur  noch  als  Einklemmungs-  und  Festhaltungsmittel, 
während  die  mit  ihrem  Wagen  noch  weiter  gehende  Spindel  die  Streckung 
des  zwischen  den  Walzen  herausgetretenen  dicken  Fadens  zu  einem  dünneren 
Faden  vollbringt. 

bb)  Der  zweite  Weg  bietet  das  wesentlich  Unterscheidende  dar,  dass 
der  zu  einem  Faden  von  bestimmter  Länge  angewiesene  Teil  Spinngut 
(Vorgespinst)  nicht  in  seiner  ganzen  Ausdehnung  auf  einmal  der  ziehenden 
oder  streckenden  Einwirkung  unterworfen  wird,  sondern  nach  und  nach 
anf  den  nacheinander  folgenden  Stellen  die  Ausdehnung  und  Verfeinerung 
zn  erleiden  hat.  Hiermit  entsteht  der  Vorteil,  dass  die  Streckung  sehr 
beträchtlich  sein  kailn,  ohne  dass  ein  Abreissen  oder  eine  merkliche  Un- 
gleichheit in  der  Dicke  des  entstehenden  Fadens  eintritt.  Das  mechanische 
Mittel  für  diesen  Fall  sind  die  Streck  walzen  (cjlindres  ^tireurs, 
laminoirs,  drawing  rollers),  deren  Wirkung  auf  folgendem  beruht  (1,300). 
Wenn  zwei  in  Berührung  miteinander  liegende  und  durch  eine  Feder 
oder  ein  Gewicht  aneinander  gepresste  Walzen,  welche  sich  nach  entgegen- 
gesetzten Richtungen  umdrehen,  einen  Faden  zwischen  sich  fassen,  so 
ziehen  sie  denselben  vorwärts  und  liefern  ihn  mit  der  nämlichen  Ge- 
schwindigkeit, mit  welcher  er  eintritt  (und  die  gleich  ist  der  Geschwindig- 
keit des  Wahenumkreises) ,  wieder  ab,  ohne  eine  andere  Veränderung 
daran  hervorzubringen,  als  welche  die  natürliche  Folge  des  Druckes  ist. 
Bies  ist  die  Wirkungsweise  der  unter  aa,   ß   erwähnten  Vorzieh  walzen, 
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solange  dieselben  in  Umdrehung  verharren.  Bringt  man  aber  in  der 
Nähe  dieses  ersten  Walzenpaares  ein  zweites,  gleich  gebautes  an,  dessen 
Umkreis  sich  schneller  bewegt,  als  jener  des  ersten  Paares;  und  lässt 
man  den  aus  diesem  hervorgehenden  Faden  sogleich  zwischen  .die  Walzen 
des  zweiten  Paares  eintreten:  so  schafft  das  letztere  mehr  Faden  fort, 
als  es  empfangt.  Diese  Wirkung  kann  nur  dadurch  stattfinden,  dass 
die  Fasern,  aus  welchen  der  Faden  besteht,  sich  während  des  Überganges 
vom  ersten  zum  zweiten  Walzenpaare  zwischen  einander  herausziehen, 
folglich  der  Faden  länger  und  feiner  wird.  Dabei  ist  Übrigens  voraus- 
gesetzt: 1)  eine  solche  Lockerheit  (namentlich  so  schwache  Drehung)  des 
Vorgespinstes,  dass  es  die  Ausdehnung  erträgt  ohne  abzureissen;  2)  eine 
solche  Entfernung  des  ersten  Walzen paares  vom  zweiten,  dass  selbst  die 
längsten  vorhandenen  Fasern  nie  zugleich  von  beiden  Paaren  gefasst 
sind,  weil  sie  sonst  abreissen  müssten.  (Hiervon  kommt  jedoch  eine 
Ausnahme  in  der  Flachsspinnerei  vor).  Gewöhnlich  bringt  man  noch  ein 
drittes  Paar  Walzen  an,  welches  den  Faden  von  dem  zweiten  empfangt, 
noch  schneller  als  dieses  sich  umdreht,  und  folglich  den  Faden  noch 
stärker  streckt  und  verfeinert.  Manchmal  besteht  das  Streckwerk  sog^ 
aus  vier  Paar  Walzen.  Die  untere  Walze  eines  jeden  Paares  ist  in  der 
Regel  von  Eisen  und,  um  den  Faden  besser  zu  fassen,  mit  Längenkerben 
(Riffeln)  versehen:  Riffelwalze,  Unterwalze  (cylindre  cannel^,  fjuted 
roUer);  die  obere  besteht  aus  Eisen  oder  Holz,  ist  gewöhnlich  mit  Tuch 
und  Leder  bekleidet  (um  eine  weiche,  elastische  Oberfläche  zu  erhalten), 
und  auf  sie  wirkt  unmittelbar  der  Druck  der  Feder  oder  des  Gewichts: 
Druckwalze,  Ober  walze,  Lederwalze  (cylindre  de  pression,  presser, 
pressing  roUer),  Die  Riffelwalzen  allein  erhalten  durch  Räderwerk  eine 
selbständige  Umdrehung;  die  Druckwalzen,  welche  manchmal  bedeutend 
grösser  sind  als  jene,  gehen  nur  vermöge  der  Reibung  ihres  Umkreises 
an  den  Riffelwalzen  mit  herum.  Setzt  man  allgemein  die  Durchmesser 
der  ersten,  zweiten  und  dritten  Riffel  walze  =  <!',  d",  d'";  die  Anzahl  von 
Umdrehungen,  welche  sie  in  1  Minute  machen,  =  u\  w",  «'":  so  ist 
d*  .  TZ  ,  u*  die  Länge  des  in  1  Minute  verarbeiteten  Vorgespinstes; 
(£'" .  TZ  .  u'"  die  Länge  des  daraus  entstehenden  Garnfadens;  und 

der  Faktor,  welcher  die  Grösse  der  stattfindenden  Streckung  ausdrückt. 
Die  Grösse  und  die  Geschwindigkeit  des  mittleren  Walzenpaares  d" 
kommen  hierbei  zwar  nicht  in  Rechnung,  weil  sie  auf  das  Endergebnis 
keinen  Einfluss  haben ;  sie  müssen  aber  nichtsdestoweniger  nach  gewissen 
Erfahrungsregeln  bestimmt  werden,  und  sind  keineswegs  willkürlich; 
indem  es  am  zweckmässigsten  ist,  den  grössten  Teil  der  gesamten 
Streckung  zwischen  dem  zweiten  und  dritten  Walzenpaare  stattfinden  zu 
lassen,  sodass  die  Umfangsgeschwindigkeit  des  mittlem  Paares  viel  weniger 
von  der  des  ersten,  als  von  jener  des  dritten  verschieden  ist. 

Für  die  Berechnung  der  Fadenlänge  ans  dem  Walzenumfange  ist  zu  be- 
rücksichtigen, dass  der  Faden  sich  mehr  oder  minder  in  die  Riffeln  hineindrückt, 
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dadurch  eine  Zickzack-Gestalt  annimmt,  sich  aber  nachher  wieder  {gerade  streckt. 
Eine  Walzen-Umdrehung  liefert  demnach  etwas  mehr  Faden,  als  der  Umfang 
der  Walze  beträgt.  —  Die  Entfernung  der  aufeinander  folgenden  Walzenpaare 
Jon  Mittelpunkt  zu  Mittelpunkt  gemessen,  Streckweite  (ratch,  reachj,  muss  in 
jedem  Falle  sehr  sorgfaltig  nach  der  Länge  der  Fasern  im  Spinnstoffe  geref^elt 
▼erden.  Es  ist  nicht  genug,  dass,  wie  oben  angegeben,  keine  Faser  gleich- 
zeitig in  beiden  Walzenpaaren  gehalten  werde;  soviel  möglich  soll  auch  keine 
ganz  frei  zwischen  den  Walzen  liegen,  sondern  jede  bestimmt  von  dem  einen 
oder  andern  Paare  gefasst  sein,  weil  sie  nur  dann  an  dem  Streckungsverfahren 
wirklich  teilnimmt.  Durch  die^e  Forderung  ist  der  Walzenabstand  jodesmal 
zwischen  sehr  engen  Grenzen  eingeschlossen,  indem  er  zwar  etwas,  aber  sehr 
wenig  mehr  betragen  muss,  als  die  Länge  der  Fasern.  Zu  weit  auseinander 
gesetzt,  würden  die  Walzen  nicht  gleichmässig  auf  alle  Fasern  wirken,  und 
Ungleichheiten  in  der  Dicke  des  gestreckten  Fadens  würden  die  Folge  davon 
sein.  Es  ergiebt  sich  hiemach  von  selbst,  dass  der  Walzendurchmesser  wenigstens 
um  etwas  kleiner  sein  muss  als  die  Fasernlänge,  sofern  nicht  etwa  hieraus  eino 
unpraktisch  geringe  Dicke  der  Walzen  hervorgeht. 

Über  die  Verfertigung  der  Riffelwalzen  ist  im  II.  Bande,  S.  820 
nachzusehen.  Um  den  Lederüberzng  der  Druckwalzen  recht  straff  an- 
liegend aufzuziehen,  auch  wohl  nachher  besonders  zu  glätten,  bedient  man 
sich  in  grossen  Fabriken  eigener  Maschinen  ^). 

b)  Hinsichtlich  des  Baues  der  Spindeln,  durch  welche  die  FUden 
gedreht  und  aufgewickelt  werden.  —  Einige  Spinnmaschinen  ha])en 
Spindeln  ähnlich  jener  des  Hand-Spinnrades  (S.  4),  auf  welche  der  Faden 
unmittelbar  aufgewickelt  wird;  nur  dass  die  Spindeln  der  Maschinen  von 
Stahl  sind  und  fast  senkrecht  (ein  wenig  in  der  durch'  die  Richtung  des 
Fadens  gehenden  senkrechten  Ebene  geneigt)  stehen.  Andere  haben 
Spindeln  mit  einer  lose  darauf  steckenden  Spule  und  einem  Flügel,  ähn- 
lich der  Spindel  des  Trittrades  (S.  5);  wobei  der  Spindel  selbständige 
Ih^hoDg  erteilt,  und  yon  dieser  die  Spule  nur  mit  geringerer  Gefechwindig' 
keit  nachgezogen  wird  (S.  11 — 12).  Diese  Spindeln  stehen  in  der  Regd 
senkrecht  (selten  liegen  sie  wagerecht);  und  zur  gleichm ästigen  Verteilung 
<ie3  Gespinstes  auf  .der  Spule  wird  letztere  längs  der  Spindel  auf  und 
lueder  (bei  wagerechter  Lage  hin  und  her)  verschoben.  Andere  wieder 
haben  Spindeln  mit  fest  darauf  steckender  Spule  und  einem  Flügel  oder 
sonstigem  Drehung  gebenden  Werkzeuge^  welches  nachgezogen  wird.  — 
h  allen  Fällen  wird  die  Umdrehung  der  Spindeln  mit  bebr  l^df^nt^nder 
^^hwindigkeit,  meist  mittels  endloser  SchnQre,  von  umlaufenden  Trommeln 
aus,  herrorgebracht. 

c)  Hinsichtlich  der  Verbindung  de»  Anfwickelns  mit  dem  Auik 
ziehen  und  Drehen.  —  Ausziehen  und  Drehunjf  der  Fäden  finden 
nat&rlich  immer  m  gleicher  Zeit  fetatt.  Wa«  aber  4ie  Aufwißkfjiung  de>. 
Gesponnenen  betrifft,  io  sind  einige  .Spinnmaschinen  Ton  der  Art«  da>ii 
^wohl  die  Bildung  als  das  Aufwickeln  de&  Faden«  ununt^r't/rvrhfrn  fort' 


')  D.  p.  J.  IM5.  87,  445:  l^AZ,  ISS.  9  mit  Ahh,  -  Po.jt.  O^rAr  Vi^A, 
5.  781;  18*3,  &  429.  —  Gewerh-rh:.  tlr  ?rA/hw^  IWl,  H.  rA,  —  V.-i>*,  h'^'*xw 
^olltpbiMfei,  18tö  S-  ^'n  m.  k't's.  —  N*rie  App^^oe  i.z  *\.h  h^,*^s*r^ >:,%  ':*t 
OW-C^lhider  'Leder»ti>;fiE.aA^::'E*.  Lei^rr*:.  «r.»»B:3L<L,r.*,  ^/f.r>.\'/^,\,z*^*:. 
Kittrateücrs  Leipx-  3lctiii**.:iir.  t  'Irn.-iT.'i,  !•->  ^  4^/7;  I/.",'.*1t  -:  t  Apy^jr-^^t 
wa  Vonriditea  der  CTii;«--!'-.-*.  L   M.  t  l^,x*^'iz,'i    :-V'v  -,  V.Z 
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dauert;  andere  hingegen  spinnen  eine  gewisse  Fadenlänge  (z.  B.  1,5  oder 
1,8  m)y  welche  man  einen  Auszug  nennt,  und  wickeln  dann  erst  auf, 
während  das  Spinnen  solange  unterbrochen  wird ,  *  bis  die  Aufwickelung 
geschehen  ist:  in  diesem  Falle  wechselt  also  das  Spinnen  mit  dem  Auf- 
wickeln beständig  ab,  das  Spinnen  geschieht  absatzweise  (periodisch). 
Dieser  kennzeichnende  unterschied  ist  eben  der,  welcher  zwischen  dem 
Arbeitsgange  des  Handspinnrades  und  jenem  des  Trittrades  sich  offenbart; 
er  steht  mit  dem  Baue  der  Spindeln  in  einem  unausweichlich  bedingten 
Zusammenhange :  die  Spindel  ohne  Spule  kann  nicht  anders  als  absatzweise, 
die  Spindel  mit  Spule  nicht  anders  als  ununterbrochen  spinnen. 

Durch  die  Zusammenstellung  der  angeführten  Elementar- Verschieden- 
heiten entstehen  die  wesentlich  abweichenden  Bauarten  von  Spinnmaschinen, 
über  welche  man  sich  leicht  Rechenschaft  geben  wird,  wenn  man  zu 
vorstehendem  noch  erwägt,  dass  die  ihrer  Natur  nach  stets  absatzweise 
wirkenden  Auszieh-Mechanismen  (Presse  und  Vorziehwaizen)  nicht  mit 
ununterbrochen  spinnenden  Spindeln  zusammen  verwendet  werden  können. 
Es  ergiebt  sich  nämlich  folgendes  Schema: 

Presse  zum  Ausziehen;  Spindeln  ohne  Spule:  Jenny-Maschine; 

Vorziehwalzen  (1  Paar);      Spindeln  ohne  Spule:  Cylinder-Maschine; 
Streckwalzen  (2,3, 4Paar);  Spindeln  ohne  Spule:  Mule-Maschine; 
Desgleichen;  Spindeln  mit  Spule:  Water-Maschine; 

Es  giebt  also  nur  vier  Gattungen  von  Spinnmaschinen,  welche  — 
zum  Teil  allerdings  mit  Abänderungen  in  Einzelheiten  —  zum  Spinnen 
der  verschiedensten  Faserstoffe  angewendet  werden: 

1)  Die  Jenny  (Jenny,  Jenny)  mit  einer  Presse  zum  Ausziehen  (S.  18), 
und  mit  Spindeln  ohne  Spule,  welche  abwechselnd  spinnen  und  aufwickeln, 
Die  Verlängerung  der  Fäden  (das  Ausziehen)  wird  erreicht,  indem  ent- 
weder die  Spindeln  auf  einem  Wagen  stehen,  welcher  (auf  ßädern  laufend) 
sich  um  so  viel,  als  die  Länge  des  Auszuges  beträgt',  von  der  Presse 
entfernt;  oder  umgekehrt  die  Presse  eine  Art  Wagen  bildet,  der  ebenso 
weit  von  den  Spindeln  weggeschoben  wird.  Beim  Aufwinden  macht  der 
Wagen  die  nämliche  Bewegung  rückwärts,  d.  h.  er  nähert  sich  dem  fest- 
stehenden Teile  der  Maschine,  bis  wieder  Spindeln  und  Presse  dicht  bei 
einander  stehen.  Man  braucht  die  Jenny  kaum  noch  einzeln  zum  Spinnen 
der  Streichwolle  (gekrempelten  Schafwolle);  in  der  Baumwollspinnerei  ist 
sie  längst  veraltet,  in  dem  eben  genannten  Zweige  der  Wollspinnerei 
jetzt  so  gut  wie  gänzlich  durch  die  Cylindermaschine  verdrängt. 

2)  Die  Cylindermaschine,  ausschliesslich  für  Streich  wolle  besimmt, 
gleicht  in  Bau  und  Arbeitsgang  wesentlich  der  Jenny  mit  Spindelwagen 
und  festliegender  Presse;  nur  dass  letztere  durch  ein  Walzenpaar  ersetzt 
ist,  über  dessen  Wirksamkeit  S.    19  das  Nötige  angeführt  wurde. 

3)  Die  Mulemaschine,  Mulejenny  (muH  Jenny,  mule,  müle  Jenny) 
(Fig.  12)  mit  Streckwalzen  (S.  20)  zum  Ausziehen,  hinsichtlich  der 
Spindeln  aber  den  vorigen  beiden  gleichend.  Die  Spindeln  a  befinden 
sich  auf  einem  Wagen  6,  welcher  während  des  Auszuges  von  den  (in 
Umdrehung  befindlichen)  Streckwalzen  c  entfernt,  beim  Aufwinden  aber 
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wieder  dicht  an  die  (nnn  stillstehenden)  Walzen  herangefahren  wird.  Die 
eistere  Bewegung  hat  nicht  nur  zum  Zwecke,  die  von  den  Walzen  heraus- 
geschafften Fäden  ausgespannt  zu  erhalten;  sondern  sie  bewirkt  auch 
selbständig  noch  eine  geringe  Verlängerung  derselben,  indem  der  Wagen 


Flg.  12. 

sich  ein  wenig  geschwinder  bewegt,  als  der  Umkreis  des  letzten  Walzen- 
paares und  folglich  die  aus  den  Walzen  hervortretenden  Fäden  f  selbst. 
In  neuerer  Zeit^)  kommt  man  mehrfach  wieder  auf  die  ältere  Bauart 
zurück,  dass  man  die  Spindeln  auf  einer  feststehenden  Bank  lagert 
und  die  Vorgarnspulen  auf  einem  beweglichen,  ein-  und  ausfahrenden 
Wagen.  Die  Inanspruchnahme,  welche  der  Faden  während  des  Spinnens 
anf  der  Mulemaschine  erleidet,  wird  nur  dadurch  hervorgerufen,  dass  er 
zwischen  Spindel  und  Streckwerk  ausgespannt  zusammengedreht  wird; 
es  wird  sich  deshalb  die  Mulemaschine  zum  Spinnen  der  feinsten  und  der 
weichsten  Game  („Mule- Garne")  besonders  eignen, 
während  natürlich  stark  gedrehte,  harte  Garne  gleichfalls 
auf  ihr  hergestellt  werden  können.  Auf  Mulemaschinen 
wird  das  meiste  Baumwollgarn  und  ein  Teil  des  Eamm- 
wollgams  (Gespinst  aus  gekämmter  Schafwolle)  — 
namentlich  Binschussgam,  welches  ziemlich  schwache 
Drehung  empfängt  —  gesponnen. 

4)  Die  Watermaschine,  der  Drosselstuhl 
(Continus,  waier  spinning  fratne,  throstie  frame)  ^  bei 
welcher  das  Ausziehen  ebenfalls  durch  Streckwalzen  a, 
das  Drehen  und  Aufwickeln  aber  durch  Spindeln  mit 
Spule  €  und  Flügel  h  (in  ununterbrochener  Fortdauer) 
geschieht,  indem  die  Spindeln  ihren  Platz  nahe  vor  den 
Walzen  immer  unverändert  behalten  (Fig.  13).  Der 
Faden  ist  hierbei,  sobald  er  die  Spule  nach  sich  ziehen 
innss,  ebenso  einer  ziemlichen  Spannung  ausgesetzt,  wie  ^j    ^3 


'/«^ 
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^)  Wright'B  Spinnmaschine  D.  p.  J.  1890,  278,  504  m.  Schaobild. 
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bei  dem  Trittrade  (S.  5),  weshalb  auf  Watermaschinen  mit  Flügeln  nur 
feste  Fäden,  nämlich  solche  aus  langfaserigem  Spinnstoff,  oder  die  eine 
starke  Drehung  haben,  auch  nicht  vom  höchsten  Grade  der  Feinheit  sind, 
gesponnen  werden  können.  Man  bedient  sich  demnach  dieser  Art  Spinn- 
maschine zu  den  am  härtesten  gedrehten  Sorten  Baumwollgam ,  den 
Kettengamen  aus  Kammwolle  und  allen  Gespinsten  aus  Flachs,  Hanf, 
Jute,  Hede  (Werg). 

Wenn  man  bei  der  Watermaschine  die  Spule  c  antreibt  und  den 
Flügel  durch  ein  leichtes,  metallenes  Öhr,  Läufer,  Eeiter,  Fliege 
(curseur,  runner,  traveller)  ersetzt,  welches  auf  einem  die  Spule  in  einigem 
Abstände  umschliessenden  Ringe  d  (anneau,  ring)  im  Kreise  geführt  wird 
(Fig.   14),  so   kann  die  Spannung  des   Fadens   sehr  vermindert  werden» 


Flg.  14. 

Der  Faden  wird  nur  durch  den  Luftwiderstand  und  durch  die  Reibung 
des  nachzuschleppenden  Ohres  in  Anspruch  genommen.  Es  eignet  sich 
daher  die  Ringspinnmaschine  (mutier  continu  ä  anneaux,  ring  spinning 
fratne)  im  Gegensatz  zur  Flügelspinnmaschine  auch  für  verhältnismässig 
weicher  gedrehte  Garne  (s.  w.  u.);  angewendet  wird  sie  für  das  Spinnen 
von  Baumwolle,  Kammwolle,  Streichwolle,  in  geringem  Masse  für  Flachs. 
Die  Jenny  hat  ihren  Namen  von  der  Tochter  des  Erfinders  (Hargreaves, 
1763);  die  Water masch ine  von  dem  umstände,  dass  sie  die  erste  durch 
Wasserkraft  betriebene  Spinnmaschine  (etwa  1769)  war;   die   Mulemaschine 
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(1774)  als  ein  Bastard  —  wie  muJe,  der  Maulesel  —  von  den  beiden  vorffe- 
nannten  Arten,  indem  dazu  das  Streckwalzwerk  Ton  der  Watermascbine ,  der 
Spindelwagen  von  der  Jenny-Maschine  entlehnt  wurde. 

Jeder  gesponnene  Faden  muss,  nm  vollkommen  genannt  zu  werden, 
folgende  Eigenschaften  haben.  1)  Eine  durchaus  gleiche  Dicke,  ohne 
Knoten  und  dünne  Stellen.  Bei  Garn  aus  sehr  elastischem  Fasei'stoffe 
(namentlich  Schafwolle)  ist  es  nötig,  das  Ansehen  des  Fadens  in  dieser 
Beziehung  2u  beurteilen,  während  man  ihn  angespannt  hält,  weil  ausserdem 
leicht  scheinbar  dickere  Stellen,  an  welchen  die  Haare  loser  nebeneinander 
liegen,  eine  Täuschung  verursachen.  —  2)  Glätte,  d.  h.  Abwesenheit 
hervorstehender  Härchen,  soviel  dies  nach  der  Natur  des  Spinngutes  mög- 
lieb ist.  Ein  Faden  aus  kurzfaserigem  Stoffe,  wie  Baumwolle,  wird  nie 
so  glatt  erscheinen  können,  als  ein  solpher  aus  einem  langfaserigen  Stoffe, 
wie  Flachs;  weil  bei  jenem  auf  gleichem  Räume  viel  mehr  Faserenden 
vorkommen,  welche  immer  zum  Teil  aus  der  Oberfläche  hervorragen.  — 
3)  Einen  weder  zu  grossen  noch  zu  geringen  Grad  von  Drehung  (Draht, 
Drall,  tors,  twist),  durch  welche  die  unter  2  genannte  Eigenschaft 
insofern  bedingt  wird,  als  mit  der  Stärke  der  Drehung  die  Glätte  des 
Fadens  zunimmt.  Man  drückt  den  Grad  der  Drehung  durch  die  Anzahl 
schraubenförmiger  Windungen  aus,  welche  der  Faden  auf  bestimmte 
Länge,  z.  B.  1  ein  oder  25  mm  enthält,  und  erforscht  nötigenfalls  diese 
Anzahl  dadurch,  dass  man  unter  Anwendung  besonders  hierfür  konstruierter 
Vorrichtungen  (Drahtzähler)')  eine  gemessene  Fadenlängo  vollständig 
aufdreht  und  dabei  beobachtet,  wieviel  Umdrehungen  gemacht  werden 
müssen,  bis  die  Fasern  gerade  ausgestreckt  nebeneinander  liegen.  Die 
Stärke  der  Drehung  muss  sich  richten:  a)  Nach  der  Feinheit  des  Garnes. 
Je  feiner  der  Faden  ist,  desto  mehr  Drehungen  muss  er  —  unter  übrigens 
gleichen  Umständen  —  erhalten.  Die  Notwendigkeit  ist  leicht  einzusehen. 
Das  Zusammendrehen  spinnbarer  Fasern  zu  einem  Faden  hat  die  Wirkung, 
dass  jene  in  Schraubenlinien  zu  liegen  kommen,  deren  Neigungswinkel 
gegen  die  Achse  des  Fadens  das  Mass  der  Drehung  darbietet.  Zwei 
ungleich  dicke  Fäden  werden  für  gleich  stark  gedreht  angesehen  werden 
müssen,  wenn  die  erwähnten  Schraubenlinien  in  gleichem  Grade  geneigt 
sind.  Hieraus  ergiebt  sich  von  selbst,  dass  die  Anzahl  der  Drehungen 
(tonrs,  twist)  im  umgekehrten  Verhältnisse  der  Fadendicke  stehen  mu^s, 
wenn  gleich  stark  gedrehte  Fäden  gebildet  werden  sollen ;  d.  h.  ein  Faden, 

welcher  ^Z,,  Vsi  V«  •  -  -  -  ^^  ^^  ^^^^  ^^^'  ^^^  ^^^  anderer,  muss  2,  3, 
4  .  .  .  .  mal  soviel  Drehungen  auf  gleicher  Länge  enthalten.  Die  Dicke 
oder  der  Durchmesser  des  Fadens  ist  aber  nicht  da«,  wodurch  in  der 
technischen  Sprache  die  Feinheit  des  Garns  ausgedrückt  wird.  Vielmehr 
bezeichnet  man  einen  Faden  als  2,  3,  4  ....  n  mal  ho  fein,  wenn  er 
auf  bestimmter  Länge  ^j,  V3,  ^4  .  .  .  .  ^  n  mal  soviel  Stoff  enthält  (bei 
gleicher  Länge  V2»  ^.3»  ^'4  .  .  .  .  'n  mal  soviel  wiegt)  als  der  zur 
^^ergleichung  gewählte  Faden.    Rs  werden  also  zum  Mansstabe  der  Feinheit 


>)  See,  D.  p.  J.  18SI,  2S9.  109;  Lfldicke,  D.  p.  .L  \HHA.  25J,  J05  mit 
Abb.  Der  Drahtzähler  von  L&dicke  gestattet  gi<?ich/>eitig  die  Htreckung  titsh 
Fadem  bei  dem  Aufdrehen  za  bestimmen. 
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nicht  die  Durchmesser,  sondern  die  Querschnittsfl&chen  der  Fäden  benatzt, 
welche  sich  wie  die  Quadrate  der  Durchmesser  zu  einander  verhalten. 
Hieraus  folgt,  dass  Garn,  welches  in  diesem  Sinne  2,  3,  4  ....  n  mal 
so  fein  ist,  als  ein  anderes,  auf  gleicher  Länge  soviel  mal  mehr  Drehungen 
enthalten   muss,   als   die  Quadratwurzeln    der  Zahlen   2,   3,  4  ....  n 

angeben,  nämlich  1,414  —  1,732  —  2  .  .  .  .  "V^  »  mal.  Wie  die 
Stärke  der  Drehung  sich  nach  der  Feinheit  richten  muss,  so  hängt  um- 
gekehrt das  Ansehen  von  Feinheit,  welches  ein  Faden  hat,  in  gewissem 
Grade  von  seiner  Drehung  ab.  Von  zwei  Fäden,  welche  auf  gleicher 
Länge  einerlei  Menge  Spinnstoff  enthalten,  also  gleiches  Gewicht  haben 
und  gleich  fein  sind,  wird  notwendig  der  stärker  gedrehte,  in  welchem 
die  Fasern  besser  aneinander  gepresst  sind,  feiner  aussehen;  oder  um 
einen  schwach  gedrehten  Faden  von  bestimmtem  Feinheits- Ansehen 
darzustellen,  wird  weniger  Stoff  erforderlich  sein,  als  zu  einem  stark 
gedrehten.  Dieses,  und  dass  ein  stärker  gedrehter  Faden  mehr  Zeit  zn 
seiner  Herstellung  in  Anspruch  nimmt,  sind  in  manchen  Fällen,  bei  der 
Maschinenspinnerei,  wohl  zu  berücksichtigende  umstände.  Hierbei  kann 
gelegentlich  darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  dass  ein  Faden  von 
gleicher  wirklicher  Feinheit  (d.  h.  gleichem  Gewichte  in  gleicher  Länge), 
und  auch  von  gleicher  Drehung,  etwas  dicker  aussehen  muss,  wenn  sein 
Körper  aus  feineren  Fasern  besteht,  also  der  Querschnitt  eine  grössere 
Anzahl  Fasern  enthält;  dies  wird  namentlich  bemerkbar  bei  schwach 
gedrehten  Gespinsten  aus  gekräuseltem  und  sehr  elastischem  Stoffe 
(Wollgarnen).  —  b)  Nach  der  Länge  der  Fasern,  woraus  der  Faden 
besteht.  Um  dies  einzusehen,  nehme  man  an,  zur  festen  Vereinigung 
der  Fasern  in  einem  Garnfaden  von  bestimmter  Feinheit  sei  z.  B.  nötig, 
dass  jede  Faser  60  mal  in  der  Schraubenlinie  herumgewunden  werde. 
Es  ist  klar,  dass  eine  50  mm  lange  Faser  30,  hingegen  eine  250  mm 
lange  nur  6  Drehungen  auf  25  mm  Länge  bedarf,  um  der  Forderung 
zu  gentigen.  Hierbei  ist  allerdings  von  der  durch  die  schrauben- 
förmige Windung  eintretenden  Verkürzung  abgesehen;  aber  dies  kann 
um  so  mehr  ohne  Nachteil  geschehen,  als  die  ganze  Betrachtung  bloss 
den  Satz  im  allgemeinen  erläutern,  und  keineswegs  auf  eine  genaue 
Berechnung  des  Grades  der  Drehung  führen  soll.  In  der  regelmässigen 
Ausübung  der  Spinnerei  findet  sich  das  hier  Angeführte  insofern  bestätigt, 
als  z.  B.  Leinengarn  weniger  Drehung  erhält  als  Baumwollengarn  von 
gleicher  Feinheit,  lange  Wolle  weniger  gedreht  wird  als  kurze  u.  s.  w.  — 
c)  Nach  dem  Zwecke,  zu  welchem  das  Garn  angewendet  werden  soll, 
weil  gewisse  Anwendungen  einen  festern  und  rundern  (drallern)  Faden 
verlangen,  als  andere.  So  wird  das  Garn  zur  Kette  der  gewebten  Zeuge 
stärker  gedreht,  als  das  zum  Einschüsse,  weil  ersteres  bei  der  Verarbeitung 
einer  grossem  Spannung  und  Abnutzung  widerstehen  muss,  letzteres 
hingegen  weich,  geschmeidig  sein  soll,  um  das  Gewebe  zu  füllen,  d.  h. 
ihm  den  gehörigen  Grad  von  Dichtigkeit  zu  verschaffen.  Dem  .Garne, 
welches  gezwirnt  wird,  giebt  man  meist  weniger  Drehung,  als  dem  zum 
Verweben  bestimmten.  Das  Gespinst  zu  Tuch  und  anderen  gewalkten 
wollenen  Stoffen  wird  lose  gedreht,  weil  dies  zur  Entstehung  der  Filz- 
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decke  beim  Walken  so  erfordert  wird,  n.  s.  w.  —  4)  Eine  gehörige  Festig- 
keit, welche  abhängig  ist  Yon  der  Festigkeit  und  Länge  des  faserigen 
Spinnstoffes,  sowie  von  dem  Grade  der  Drehung  (s.  w.  n.).  In  zu  schwach 
gedrehtem  Grame  ziehen  sich  beim  Einwirken  einer  zerreissenden  Kraft 
die  Fasern ' unbeschädigt  auseinander;  zu  stark  gedrehtes  hat  keine  Elasti- 
cität,  ist  spröde  und  bricht  deshalb  bei  verhältnismässig  geringer 
Spannung.  Zur  Prüfung  der  Festigkeit  dient  in  der  Kegel  bloss  das 
Urteil,  welches  Übung  und  Erfahrung  an  die  Hand  giebt,  indem  man 
einen  Faden  schlaff  hängend  an  zwei  (30  bis  40  mm  voneinander  ent- 
fernten) Punkten  zwischen  Daumen  und  Zeigefinger  beider  Hände  fasst, 
dann  durch  wiederholtes  rasches,  stufenweise  verstärktes  Anziehen  abreisst. 
Indessen  hat  man  auch  eigene  Instrumente  (Dynamometer,  Eprouvette, 
djnamomdtre,  casse-fil)  konstruiert,  um  mit  mehr  Genauigkeit  vergleichende 
Versuche  dieser  Art  anzustellen  und  hat  besondere  auf  wissenschaftlicher 
Grundlage  beruhende  Verfahren  zur  Untersuchung  der  Festigkeitseigen- 
schaften der  Gespinste  u.  s.  w.  ausgebildet,  auf  welche  noch  kurz  hin- 
gewiesen sei.  ^) 

Bei  den  faserigen  Gebilden  —  Gespinsten,  Geweben,  Papier  u.  s.  w.  — 
lassen  sich  die  Querschnittsmessungen  unmittelbar  nicht  ausführen;  wir 
wenden  bei  ihnen  statt  der  Beziehungen  zwischen  Querschnitt  und  Beiss- 
belastung,  welche  bei  den  gleichartigen  Stoffen — Metallen,  Holz,  Stein  u.s.  w. 
—  üblich  sind,  die  Beziehungen  zwischen  Feinheitsnummer  und 
Reisslänge  an  (I,   117). 

Die  Feinheitsnummer  N  giebt  bei  dem  internationalen  oder 
metrischen  Systeme^)  die  Zahl  von  Kilometern  an,  welche  zur 
Erfüllung  des  Gewichtes  von  1  kg  erforderlich  ist,  oder  auch  die  Zahl 
von  Metern,  welche  zur  Erfüllung  von  1  g  erforderlich  "ist,  während  die 
Reisslänge  R  diejenige  Fadenlänge  darstellt,  welche  durch  ihr  Eigen- 
gewicht den  Bruch  des  Fadens  bewirken  würde.*) 

Die  Beziehungen,  welche  zwischen  Feinheitsnummer  X,  Reissbelastung 
P  und  Reisslänge  B  bestehen,  ergeben  sich  aus  folgendem.  Zur  Er- 
mittelung der  Feinheitsnummer  N  eines  Fadens  wiegt  man  ein  Stück  von 


^)  H artig,  Über  die  Festigkeitseigenschaften  faseriger  Gebilde,  Sitzungsber. 
i.  natnrw.  Ges.  Isis  1878  Heft  1  u.  2.  —  D.  p.  J.  1879,  288.  192.  —  E.  Müller, 
Über  die  Festigkeitseigenschaften  fadenförmiger  Gebilde,  Civiling.  1880,  S.  187, 
Z.  d.  V.  d.  I.  1884,  S.  182.  —  E.  Hey  er,  Das  Papier,  seine  Beschaffenheit  und 
deren  Prdfung,  München  1882,  S.  28.  —  Pfuhl,  Physikalische  Eigenschaften 
der  Jute,  Riga  1887. 

«)  Civiling  1875,  Bd.  21,  1.  Heft. 

*)  Die  Einführung  des  Begriffes  «Reissl&nge*  schlug  in  der  ersten  Auflage 
seines  „Constructeur"  (Braanschweig  1861)  Reuleaux  (S.  304)  für  Seile  und 
im  Jahrgänge  1866  des  „Mechanics  Magazine"  (S.  7)  Rankine  für  Fasergebilde 
überhaupt  vor,  ersterer  unter  der  Bezeichnung  „Zerreisslänge",  letzterer  als 
„tenacity  in  feet**.  Rankine  beobachtete  die  Keisslänge  der  Hanfseile  (bei  1" 
Umfang)  zu  8,52  km,  der  Hanftaue  (bei  10"  Umfang)  zu  5,71  ^m,  der  Se^el- 
leinwand  zu  8,5  km.  Auch  die  Druckfestigkeit  von  Stoffen  (Baumaterialien) 
wird  neuerdings  hier  nnd  da  mittels  des  entsprechenden  Begriffes  der  „Drack- 
höbe"  z«r  Ziffer  gebracht. 
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der  Länge  l;  das  Gewicht  dieses  Stückes  sei  g,   dann  ist  die  Feinheits- 


nommer 


l    Anzahl  der  Kilometer 

g  auf  1   Kilogramm. 


Hat  man  nun  die  Reissbelastnng  P  beobachtet,  so  lässt  sich  die- 
jenige Fadenlänge,  welche  durch  ihr  Eigengewicht  den  Bruch  des  Fadens 
herbeiführen  würde,  berechnen,  es  ist  diejenige  Länge  des  Fadens,  welche 
P  kg  wiegt,  sie  ergiebt  sich  aus  der  Gleichung 

l  :  g  =^  B  :  P  zu 

=  metrische  Feinheitsnummer  mal  Reissbelastung  in  kg. 

Die  Beziehungen,  welche  zwischen  der  Eeisslänge  R  der  Stoffe  einer- 
seits und  der  Bruchbelastung  a  (in  kg  auf  1  gmm)  und  dem  Einheits- 
gewichte Y  ^^^  Stoffe  andererseits  bestehen,  lassen  sich  aus  folgender 
Betrachtung  ableiten. 

l 
Es  war  Ä  =  iV-  P  = P; 

.  ^       . 

g  ist  aber  auch  gleich  Querschnitt  mal  Länge  mal  Einheitsgewicht  = 

f'ly,  folglich  ^.p  PI  a 

P    =     -7—, =    -     -    '    =    

oder  die  Festigkeit  auf  1  qmm 

a  =  P  .  Y 

Auf  diesem  Wege  sind  folgende  Zahlen  gewonnen  worden: 


Name   des   Stoffes 


R 
km 


Einheits- 
gewicht *) 


Zugfestigkeit 
kg  f.  1  qtnm 


Schafwollhaar . 
Kokosfaser .  . 
Jute 

Chinagras  .     . 
Flachsfaser  (roh) 
Asclepias  syriaca 
Baumwollfaser 
Hanf     .     .     . 
Manilahanf 
Rohseide     .     . 


8,30 

1,314 

10,9 

17,8 

1,64 

29,2 

20,0 

1,436 

28,7 

20,0 

24,0 

1,465 

35,2 

24,5 

25,0 

1,503 

37,6 

30,0 

1,5 

45,0 

31,8 

33,0 

1,359 

44,8 

Das  Verfahren,  welches  man  zur  Bestimmung  der  Reisslänge  der 
Fasersubstanz  am  besten  anwendet,  ist  folgendes.  Man  nimmt  die  freie 
Länge  des  Versuchsstückes  kleiner  als   die  Faserlänge  \   z.  B.  x;  dann 


^)  Das  Einheitsgewicht  der  Faserstoffe  ist  am  bequemsten  durch  die  Auf- 
triebmetbode  zu  bestimmen,  unter  Benutzung  einer  Wasser  nicht  aufnehmenden 
Flüssigkeit  (Baumöl),  vergl.  Civiling.  1882,  Bd.  28,  Heft  2. 
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wird  ein  Teil  der  Fasern  zerrissen  werden  müssen,  während  ein  anderer 

noch  gleitet.     Unter  der  Voraussetzung   einer  regelmässigen   Verteilung 

der  n  Fasern  in  Richtung  der  Länge  ist   dann   die  Anzahl  Fasern,  die 

zerrissen  werden: 

\  —  X  X 

Z  =  n  — r ,    während   n.-ir-  Fasern  gleiten. 

A  A 

Nimmt  man  nun  ungedrehtes  Vorgarn  zu  diesen  Versuchen,  so  lässt 
sich  der  Gleitungswiderstand  der  Fasern  gegenüber  der  Faserfestigkeit 
Temachlässigen ;  denn  z.  B.  bei  Schafwolle  (X  =  67  mm)  ist  die  Reisslänge 
des  ungedrehten  Vorgespinstes  0,027  km,  die  der  Fasersubstanz  8,8,  also 
mehr  als  300  mal  so  gross.  Bei  den  andern  Faserstoffen  —  Baum- 
wolle u.  s.  w.  —  wird  das  Verhältnis  noch  grösser.  Mit  Hilfe  der  Bruch- 
belastung P,  dieses  Stückes  von  der  Feinheitsnummer  N  ermittelt  sich 
dann  der  wahrscheinliche  Wert  der  Bruchbelastung  für  alle  Fasern  zu: 

X 

X  —  X 


P=Vg, ,  —z ,  woraus  sich  die 


Beisslänge   zu   R  =  N,P  bestimmt.       Hat  man    femer    die  Fasern  im 
Querschnitt  gezählt,   so   ergiebt  sich  noch   sowohl   die   Feinheitsnummer 

N^  der  betreffenden  Faser  zu  N^  =  n ,  N,  als  auch  die  Bruchbelastung 

p 
einer  Faser  zu     — ^). 

n 

Eine  gleiche  Beachtung  wie  die  Festigkeit  verdient  die  Dehnbar- 
keit (Zähigkeit)  der  Fasergebilde,  da  ja  auf  deren  Vorhandensein  die 
Biegsamkeit  beruht.  Man  pflegt  dieselbe  durch  den  Betrag  der  Aus- 
dehnung eines  Probestückes  von  der  Länge  100  bei  dessen  Belastung  bis 
zum  Bruch  anzugeben,  also  die  Dehnung  immer  anzugeben  in  Hundert- 
teilen der  Anfangslänge. 


^)  So  sind  z.  B.  die  metrischen    Feinheitsnummern   für   folgende   Fasern 
bestimmt  worden: 

Hanf  (Cannabis  sativa)  4280—4440—4600 

Manila-Hanf  (Musa  textilis)  5430—5670—5910 

Italienischer  Hanf  (?)  5700—6000—6310 

Baumwolle  Sea-Island  (Gossjpium  barbadense)     6000—6160-6320 
Belgischer  Fiachs  iLinum  usitatissimum)  (.640—7160—7670 

Neuseeländischer  Flachs  (Phormium  tenaz)  7360—7730—8090 

Jute  (Ck)rchoro8  capsularis)  7920—8280—8630 

Die  mittlere  Zahl  ist  der  Mittelwert»  die  anderen  beiden  Zahlen  die  be- 
obachteten Grenzwerte  (vergl.  Lü dicke,  Civiling.  1876,  S.  75). 

In  derselben  Weise  wurden  ermittelt  die  mittleren  Feinheitsnummern  des 
Haares  bei  Schafen,  und  zwar  von: 

Cotswoidbock  zu     560, 

Southdownbock  „     980, 

Pommersches  Landschaf       „    1510, 
Edelste  sächs.  Merinowolle   „   3080; 
ferner  von  Banmwollfasem  noch 

Sea-Island  „    6160, 

New-Orleans  „   5500, 

Ostindische  Baumwolle         „   3000; 
der  abgehaspelte  einfache  Seiden-Ck>con faden  von  Bombyz  mori  zu  2000 — 3500. 
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Es  ißt  aber  wünschenswert  nicht  nur  die  Bruchdehnung  in  Rücksicht 
zu  ziehen,  sondern  auch  zu  bestimmen,  wie  sich  bei  zunehmender  Spannuog 
die  Dehnung  verändert,  damit  hieraus  die  Arbeit  abgeleitet  werden 
kann,  welche  notwendig  ist  zum  Zerreissen  eines  Versuchsstückes. 

Die  Arbeitsschaulinie  (Arbeitsdiagramm) 
Yon  Gespinsten  hat  meist  nebenstehendes  Aus- 
sehen (Fig.  15).  Die  Arbeit,  welche  zum 
Zerreissen  nötig  ist,  wird  durch  die  von  der 
Arbeitsschaulinie  umschlossene  Fläche  ah c 
wiedergegeben.  Die  Völligkeitswertziffer  ?)  d.  i. 
das  Verhältnis  der  Arbeitsfläche  zum  nm- 
schliessenden  Rechteck,  ist  für  die  Gespinste 
meist  kleiner  als  0,5.  Bezeichnet  man  den 
mittleren    Druck    mit  P„,   so  ist    P^  =  t]  P 

^tc i >:^       und  die  Arbeit  ist  ^  =  P^  8  =  t)  PS. 

Flg.  15.  Wollen  wir  nun  die  Arbeit,   welche  bei 

den  verschiedenen  Stoffen  nötig  ist  zum  Zer- 
reissen, vergleichen,  so  müssen  wir  auch  hier  wieder  auf  gleiche  Länge 
und  gleiche  Masse  des  Versuchsstückes  umrechnen,  d.  h.  wir  müssen 
nach  Hartigs  Vorschlag  die  Arbeiten  ausdrücken  in  Meterkilogramm 
für  1  gr  Stofif.     Dehnung  der  Einheit  8 ;   Ih  =  Gesamtdehnung ;   folglich 

A  =  'ri  --^  =YiP8JV  =  7)P5  für  1  gr  Stoff.  ^) 

Für  Rohseide^)  ist  z.  B.  P  =  33  Ä:m,  8  =  0,125  (12,5  Hundert- 
teile), •>]  =  0,713,  mithin  das  Arbeitsmass  Ä  =  2,94,  d.  h.  2,94  Meter- 
kilogramm Arbeit  sind  nötig  zum  Zerreissen  von  1  gr  Rohseide  (Fibroin). 

Die  Reissbelastung  kann  man  durch  unmittelbare  Belastung  mit 
Gewichten  ermitteln,  das  Diagramm  selbst  auf  die  Weise,  dass  man  für 
die  einzelnen  Belastungen  die  zugehörige  Dehnung  abliest  und  aus  den 
Aufzeichnungen  die  Arbeitsschaulinie  konstruiert. 

Bequemer  sind  schon  Vorrichtungen  zur  Untersuchung  der  Festigkeits- 
eigenschaften, welche  die  jeweilige  Dehnung  und  Belastung  an  besonderen 
Gradleitern  ablesen  lassen. 

Die  allgemeine  Einrichtung  ist  wie  bei  allen  Zerreissmaschinen  (I,  109) 
meist  folgende:  Der  zu  untersuchende  Faden  wird  zwischen  zwei  Punkten 
(Klemmen  u.s.w.)  ausgespannt  und  dadurch  beansprucht,  gewünschten  Falls 
zerrissen,  dß,ss  der  eine  Endpunkt  von  dem  anderen  weggezogen  wird. 
An  einen  der  Befestigungspunkte  ist  nun  eine  Feder  (Schrauben-  oder 
Blattfeder) ')   oder  ein  Gewichtshebel  angeschlossen ,    welche  durch  ihre 

^)  Kick,  Das  Gesetz  der  proportionalen  Widerstände,  Leipzig  1885. 

«)  Civiling.  1882,  Bd.  28,  Heft  8. 

^)  Gute  und  nicht  überanstrengte  Schrauben  federn,  oder  wie  sie  meist 
genannt  werden  „Spiralfedern**  vermögen  sehr  zuverlässige  und  praktisch  recht 
fehlerfreie  Messwerkzeuge  abzugeben.  Als  sehr  beachtenswertes  Urteil  über  den 
Wert  der  Feder  als  Messwerkzeug  muss  man  die  Auslassungen  von  Kohlrauscb 
über  die  Verwendung  von  Spiralfedern  in  Messinstrumenten  und  die  Genauigkeit 
der  mit  Spiralfedern  arbeitenden  Galvanometer  —  Elektrotechnische  Zeitschrift 
1886,  S.  323  —  bezeichnen. 
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Aüsdehnnng  oder  Anslenknng  die  jeweilige  Fadenspannnng  erkennen  lassen. 
Die  Dehnung  des  gesamten  Stückes  wird  gemessen  durch  den  Unterschied 
der  beiden  Klemmenbewegungen.  Im  nachstehenden  sollen  einige  Grund- 
formen solcher   Vorrichtungen  (Garn-Dynamometer)  beschrieben  werden. 

a.  Von  Montanier^).  Indem  der  senkrecht  ausgespannte  Faden 
am  nntern  Befestigungspunkte  durch  Umdrehen  einer  Kurbel  angezogen 
wird,  dreht  er  oben  eine  Welle  um,  an  welcher  ein  mit  einem  Gewichte 
belasteter  Hebelarm  sitzt.  Für  gewöhnlich  hängt  dieser  pendelartige  Hebel 
frei  herab;  durch  den  Zug  des  Fadens  wird  er  aber  mehr  und  mehr  auf- 
gehoben, d.  h.  der  wagerechten  Lage  genähert,  bis  endlich  das  statische 
Moment  des  Gewichtes  hierdurch  so  angewachsen  ist,  dass  der  Faden 
reisst.  Der  Erhebungswinkel  wird  an  einem-  Gradbogen  abgelesen,  auf 
welchem  gleich  die  demselben  entsprechende  Gewichtsgrösse  sich  ver- 
zeichnet findet.  Auf  dem  Gradbogen  ist  vielfach  noch  eine  weitere  Teilung 
angebracht,  welche  zum  Ablesen  benutzt  wird,  wenn  die  Vorrichtung  als 
Gamwage  (s.  w.  u.)  gebraucht  wird. 

b.  Von  David*).  Dem  vorigen  sehr  ähnlich,  aber  einfacher.  Der 
Faden  erhält  keine  besondere  Befestigung,  wird  ohne  weiteres  mit  der 
Hand  angezogen  und  gespannt  bis  er  reisst.  Der  beschwerte  und  längs 
eines  Gradbogens  spielende  Hebel  ist  über  den  Drehpunkt  hinaus  nacb 
oben  zu  einem  zweiten  Arme  verlängert,  auf  welchen  eine  mit  Gant 
gefüllte  Spule  oder  Spindel  so  gesteckt  wird,  dass  sie  nicht  um  sich  selbst 
sich  drehen  kann,  also  auch  nicht  das  Abwickeln  des  Fadens  gestattet^ 
wenn  an  diesem  gezogen  wird. 

c.  Von  J.  Goldschmid').  Der  Faden  wird  um  eine  kleine  Rolle 
geschlungen,  welche  sich  am  unteren  Ende  einer  senkrecht  aufgehängten 
Schraubenfeder  befindet;  das  andere  Ende  des  Fadens  wird  an  einer  Bolle 
befestigt,  welche  durch  die  Handkurbel  gedreht  wird,  sodass  sich  das 
untere  Ende  des  Fadens  aufwickelt,  während  die  Feder  gespannt  wird. 
Der  mit  der  Feder  verbundene  Zeiger  schiebt  einen  losen  Zeiger  vor  sich 
her,  welcher  durch  eine  Schleppfeder  zurückgehalten  wird,  wenn  der 
andere  zurückschnellt,  sodass  sich  die  grösste  Inanspruchnahme  (Reiss- 
festigkeit) des  Fadens  an  der  betr.  Gradleiter  ablesen  lässt.  Eine  be- 
sondere Rolle,  von  welcher  der  Faden  einen  Teil  des  Umfanges  umschliesst,. 
lässt  die  Dehnung  des  Fadens  erkennen,  d.  h.  vor  dem  Bruche  ablesen. 
Nach  dem  Bruche  wird  es  unsicher;  reisst  der  Faden  über  der  Rolle,  dann 
wird  bei  sehr  elastischem  Faden  gegebenen  Falls  die  Rolle  durch  das 
abwärts  sich  zusammenziehende  Stück  weiter  bewegt,  oder  reisst  der 
Faden  unten,  dann  wird  ein  Rückwärtsbewegen  der  Rolle  eintreten. 

d.  Von  Robinet.  (Fig.  16).  Das  eine  Ende  des  Fadens  ist  bei 
a  befestigt,  das  andere  bei  b;  mit  b  ist  eine  Schraubenfeder  c  verbunden, 
welche  dnrch  d  gespannt  wird  (bei  Robinet  mittels  Uhrwerk).     An  b 


^)  Polyt.  Centr.  Nene  Folge,  Bd.  1  (1843)  8.  296  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  A860,  lo6,  411  m.  Abb. 

•)  Deutsch.  Ind.  Zt«.  1867.  S.  432  m.  Abb.;  D.  p.  J.  1867,  185,  438  mit 
Abb.;  Z.  d.  V.  d.  I.  1884,  S.  163. 
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sind  zwei  Zeiger  angebracht,  e  und  g,  welche  anf  den  beiden  Gradleitern 
die  Dehnungen  und  Spannungen  ablesen  lassen  und  zwar  in  gleicher  Höhe. 

Der  Dehnungsmassstab  f  ist  fest  am  Gestell,  während 
der  für  die  Festigkeit  h  mit  dem  unteren  Ende  der 
Schraubenfeder  und  der  Zeiger  g  mit  dem  oberen  ver- 
bunden ist,  sodass  auf  dem  Massstabe  h  mittels  g  die 
Dehnungen  der  Feder,  also  das  Mass  für  die  Bean- 
spruchung des  Fadens  abgelesen  werden  kann.  Auf  A 
ist  ausserdem  ein  Schleppzeiger  angebracht.  Der 
Stand  des  Zeigers  e  beim  Risse  lässt  sich'  gewünschten 
Falls  rückwärts  ermitteln;  das  untere  Ende  von  d  ist 
nach  i  gekommen,  hat  also  einen  Weg  gleich  der 
Dehnung  des  Versuchsstückeß  vermehrt  um  die  Feder- 
dehnung zurückgelegt,  sodass  sich  aus  dem  Unterschiede 
die  Bruchdehnung  berechnen  lässt. 

e.  Von  Wendler  0.  Die  Gesamtanordnung  gleicht 
der  von  Perreaux  früher  gewählten*).  Das  Versnchs- 
stück  c  ist  in  den  beiden  Klemmen  h  d  befestigt, 
welche  auf  je  einem  Schlitten  bezw.  Wagen  gelagert 
sind.  (Fig.  17).  Die  Klemme  d  ist  an  die  Schraubenfeder  e  ange- 
schlossen, die  Klemme  h  ist  mit  der  Vorrichtung  zur  Krafbeinleitung  a 
in  Verbindung  gebracht.  Der  Einfachheit  halber  ist  in  der  Figar  eine 
Kurbel  mit  Trieb  und  Zahnstange  gezeichnet,  in  der  Ausführung  ist  meist 


Fig.  16. 


«533^^? 


sjnv^Tinp; 


Flg.  17. 


ein  drehbar  gelagertes  Handrad  vorhanden,  dessen  Nabe  als  Mutter  für 
die  Schraubenspindel  a  ausgebildet  ist,  sodass  durch  Drehen  an  dem 
Handrade  die  Spindel  und  damit  die  Klemme  h  vorwärts  (nach  rechts) 
gezogen  wird;  gewünschten  Falls  wird  auch  dieses  Handrad  am  Umfange 
als  Schneckenrad  geformt,  in  welches  eine  Schnecke  (Wurm)  eingreift, 
die  entweder  durch  eine  Handkurbel  oder  durch  eine  mechanische  Vor- 
richtung (kleine  Wasserkraftmaschine)  mit  selbstthätiger  Ausrückung 
bewegt  wird").  An  der  Klemme  d  ist  ein  Arm  f  angebracht,  welcher 
den  Schleppzeiger  g  vor  sich  herschiebt,  sodass  gegenüber  der  Marke  von  g 


»)  D.  p.  J.  1889,  278,  164.  —  Mitt.  a.  d.  K.  techn.  Versuchsanstalten, 
Berlin  1887,  Ergänzungshefte  S.  30  m.  Abb.  —  Herzberg,  PapierprOfung, 
Berlin  1888,  S.  18. 

«)  D.  p.  J.  1853,  180,  409  m.  Abb. 

*)  Vergl.  Ausrückvorrichtung  von  A.  Härtens,  Mitt.  a.  d.  K.  techn.  Vers.- 
Anstalt,  Berlin  1887,  Ergänzungsheft  TU  m.  Abb. 
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an  dem  FedennassetiEtb  h  die  Federdehnung  und  damit  die  jeweilige 
Spannnng  des  VersuchsetUckes  abgelesen  werden  kann.  Die  Dehnung 
des  VerauchBsttlckes  wird  durch  die  gegenseitige  Verschiebung  der  beiden 
Klemmen  getneEsen  und  an  dem  Maasetabe  t  abgelesen,  welcher  mit  g 
in  faste  Verbindung  gebracht  ist,  sich  also  Bo  bewegt  wie  Klemme  d, 
während  der  Zeiger  k  an  der  Klemme  b  befestigt  ist 

Um  eine  grössere  Sicherheit  der  Beobachtnogsergebnisse  zu  erlangen, 
bat  man  die  PrQfungsvorrichtnngen  wohl  auch  so  eingerichtet,  dass  man 
statt  eines  einzelnen  oder  doppelten  Fadens  deren  eine  grÖBsere  Am-fthl 
(i.  B.  80  ein  Qebind)  zerreissen  kann'). 

f.  Die  vorstehend  angeführten  GamprUfer  sind  diejenigen,  welche 
Bieh  vonugsweise  in  den  Fabriken  finden,  sie  gestatten  nur  die  Be- 
obachtnngen  von  Einzelwerten  der  Spannungen 
und  Dehnungen;  für  wissenschaftliche  Ünter- 
sDcbongen  sind  Zerreissm  ascb  inen  empfehlen  s  werter, 
velcbe  die  Arbeitssohanlinien  fUr  die  Ver- 
sachsstucke  unmittelbar  selbst  aufzeichnen. 
11s  grundlegender  Zerreissapparat  sei  hier  der- 
jenige beschrieben,  welchen  Detleff  Reasch  auf 
Anregung  von  Hartig  ersonnen  hat*).  Fig.  18 
letgt  die  allgemeine  Anordnung. 

Das  eine  Ende  des  zu  untArsuchendenStUckes« 
ist  wieder  am  Gestell  bei  f  befestigt,  das  andere 
Ende  dagbgen  mit  der  Klemme  d  an  dem  ver- 
schiebbaren Wagen  c,  welcher  gleichzeitig  den 
Schreibstift  k  zum  Au&eichnen  der  Arbeitsschau- 
linie  tiftgt.  Der  Wagen  e  wird  von  der  Stelle  a 
ans  anter  Zwischenschaltung  der  Schraabenfeder  b 
bewegt  und  dadurch  das  Versnchsstack  in  ent- 
sprechender Weise  beansprucht.  Der  Schreib- 
stift k,  welcher  an  dem  Ende  einer  lotrecht  im 
Wagen  verschiebbar  gelagerten  Stange  angebracht 
ist,  zeichnet  nun  auf  dem  Papierblatte  l,  welches 
softer  am  Gestell  festen  Platte  aufgespannt  ist, 
das  Diagramm  auf.  Die  wagerechte  Verschiebung 
des  Stiftes  ist  gleich  dem  Wagenwege,  also  gleich 
der  Dehnnng  des  VersuchsstUckes ,  während  die 
lotreobte  Bewegung  gleich  der  Federdehnung  ist, 
daher  die  Beanspmchong  angiebt.  Um  denSchreib- 
aUft  in  lotrechter  Richtung  entsprechend  der  Feder- 
dehnung zu  bewegen,  ist  an  das  eine  Ende  der 
Schranbenfeder  b  die  Zahnstange  g  angeschloasen, 
welche  in  das  Zahnrad  h  eingreift  und  dieses  dreht; 
das  Zahnrad  h  ist  anf  dem  Wagen  gelagert  und  ist  in  fester  Verbindung  mit 


c:7| 


>)  Deateehe  Ind.  Zt 
^  D.  p.  J.  tSSO,  21 
1884,  3.  164  m.  Abb. 


1871,  8.  2U. 

414;  W.  d.  T.  d.  L  1883,  8.  4BT;  Z.  d.  V.  d.  lag. 


34  I-  Abschnitt. 

dem  zweiten  Zahnrad  oder  Zahnradansschnitt  h,  welcher  in  die  Zahnstange 
i  eingreift,  welche  oben  den  Schreibstift  k  trägt. 

Die  Beibungen  des  Wagens  kommen  für  das  Diagramm  nicht  in 
Betracht,  da  die  Nnlllinie  (untere  wagerechte  Gerade  der  Schanlioie) 
dieselben  ausscheidet.  Man  erhält  dieselbe,  wenn  man  kein  Garn  ein- 
spannt und  nur  den  Wagen  allein  durch  die  Kurbel  bewegt.  Wenn  der 
Wagen,  z.  B.  beim  Bisse,  sich  nur  unter  dem  Einflüsse  -der  Feder  bewegt^ 
beschreibt  der  Stift  natürlich  eine  Gerade  unter  45^  nach  unten,  da  die 
Federdehnungen  (hier  Zusammenziehungen)  sowohl  Abscissen  als  Ordinaten 
sind.  Diese  45° -Linie  macht  auch  beim  plötzlichen  Bisse  die  Brach- 
belastung und  Dehnung  scharf  erkennbar,  da  das  Diagramm  im  übrigen 
meist  flach  verläuft. 

Diese  Festigkeitsprüfmaschine  lässt  auch  die  Untersuchungen  über 
die  Scheidung  der  Gesamtdehnung  in  elastische  und  bleibende  zu  und 
lässt  sich  leicht  für  Druck-  und  Schubfestigkeitsrersuche  und  für  be- 
sonderen Kraftantrieb  umwandeln. 

Bezüglich  der  sonstigen  Feinheiten  in  der  Ausführung,  so,  um  die 
Länge  des  Fadens  immer  bei  einer  bestimmten  Spannung  zu  messen,  die 
Feder  beim  Biss  abzufangen,  die  Federn  leicht  auswechseln  zu  können, 
den  Federmassstab  durch  den  Schreibstift  in  der  Maschine  selbst  auf- 
zeichnen zu  lassen,  die  Tafel  zu  verschieben,  um  mehrere  Linien  neben- 
einander zeichnen  zu  lassen  u.  s.  w.,  sei  auf  die  eingangs  erwähnten  Quellen 
verwiesen. 

g.  Zur  Untersuchung  der  Gleichmässigkeit  gesponnener  Garne 
wird  bei  der  von  Hol  zach  und  Schlaepfer^)  angegebenen  Vorrichtung 
die  Prüfung  der  mit  der  üngleichmässigkeit  wechselnden  Elasticität  des 
Fadens  vorgenommen.  Wird  ein  Faden  zwischen  zwei  mit  verschiedener 
Umfangsgeschwindigkeit  laufenden  Walzenpaaren  über  eine  an  einer 
Federwage  elastisch  gehaltene  Spannrolle  geführt,  so  kann  man  aus  den 
Bewegungen  der  letzteren  beim  Durchziehen  des  Fadens  auf  dessen 
üngleichmässigkeit  schliessen.  Um  die  Prüfung  des  Fadens  dabei  mit 
verschiedener  Anspannung  desselben  vornehmen  zu  können,  werden  die 
Walzen  des  einen  Paares  kegelförmig  gemacht  und  ist  also  durch  Ver* 
Schiebung  des  Fadenlaufes  in  der  Breite  der  Walzen  eine  Änderung  der 
Fadenspannung  möglich. 

Die  Untersuchung  des  Fadens  auf  diese  Weise  dürfte  vielleicht  von 
Wert  sein,  wenn  die  sich  im  fertigen  Faden  in  grossen  Abständen  be- 
findlichen Ungleichheiten,  welche  durch  Fehler  in  der  Vorbereitung 
verursacht  wurden,  festgestellt  werden  sollen. 

Gewöhnlich  bestimmt  man  in  den  Spinnereien  die  U n gleich m äs sig- 
keiten  des  Fadens  nach  dem  Aussehen  dadurch,  dass  man  den  Faden 
um  eine  Platte  in  regelmässigen  Windungen  herumwickelt,  sodass  die 
einzelnen  Windungen  ganz  gleich  verteilt  nebeneinander  kommen,  aber 
um  eine  Kleinigkeit  abstehen.  Die  Platte  hat  eine  Farbe,  von  welcher 
sich  das  betr.  Gespinst  scharf  abhebt,  sodass  infolgedessen  UngleicKmässig* 


1)  D.  p.  J.  1886,  261,  868;  1887,  264,  606  m.  Abb. 
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keiten  des  Gespinstes  sofort  auffallen,  man  also  hier  einen  raseben  Über- 
blick erlangt*). 

Zu  eingehender  Kenntnisnahme  yon  weiteren  Maschinen  beziehungs- 
weise Getäten,  welche  zur  Prüfung  von  Erzeugnissen  aus  Faserstoffen 
dienen,  wolle  man  die  unten  verzeichneten  Quellen  benutzen  ^). 

Von  nicht  zu  unterschätzendem  Einfluss  auf  die  Ergebnisse  ist  bei 
allen  diesen  Untersuchungen  die  Belastungsgeschwindigkeit,  die  Gestalt 
der  Yersuchsstttcke  (Länge,  Breite  bei  Geweben  u.  s.  w.)  und  namentlich 
die  Feuchtigkeit. 

Es  mag  an  dieser  Stelle  die  allgemeine  Formel  abgeleitet  werden, 
nach  welcher  sich  die  Feinheitsnummem  von  Faserstoffgebilden  mit  dem 
Feuchtigkeitsgehalte  ändern. 

Ist  l  die  Länge  des  Stückes,  g  das  Gewicht,   so  ist  die  Feinheits- 

l  l 

nummer  N  =  —  und  das  Gewicht  der  Länge  l  g  =  -^. 

Für  das  vollständig  bei  105  — 120°  (vgl.  I,  142)  ausgetrocknete 
Gespinst  sei  die  Feinheitsnummer  N^t  das  Gewicht  der  Einheit  also  ^«, 
dann  wird  für  ^%  Wassergehalt  (bezogen  auf  den  vollständig  ausgetrock- 
neten Stoff)  die  Feinheitsnummer  Kj,  sich  ermitteln,  da 

—     o--^-      —     ^QQ+P 


und  N,  =  K 


100 

100 


p 


100  +p' 


»)  Vergl.  auch  den  Prüfer  von  P.  See,    D.  p.  J.  1881,  289,  109  m.  Abb. 
*j  Jahrbuch  d.  Wiener  polyt.  Inst.  1823,  Bd.  4,  S.  847  m.  Abb. 

Deutsche  Ind.  Ztg.  1871,  S.  264  m.  Abb. 

Polyt.  Centralblatt  1848,  S.  296  „      „ 
.     Eiedinger:  D.  p.  J.  1867,  186,  372  m.  Abb. 

Hoyer:   D.  p.  J.  1875,  218,  191  m.  Abb. 

Hausner:   D.  p.  J.  1878,  228.  501  m.  Abb. 
'^Ritter:    D.  p.  J.  1878,  229,  518  m.  Abb. 

Heilmann:    D.  p.  J.  1884,  252,  10  m.  Abb. 

Leuner:   D.  p.  J.  1888,  270,  165  m.  Abb. 

Schlumberger:    D.  p.  J.  1889,  273,  167  m.  Abb. 

Piat  und  Pierrel:   Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1052  m.  Abb. 

Für  Gewebe:   Portef.  d.  mach.,  Febr.  1884,  S.  19  m.  Abb. 

Morison  und  Herron:   D.  p.  J.  1884,  254,  247  m.  Abb.  (Das  Gewebe 
wird  ringförmig  eingespannt). 

Qrothe,  Apparate  zum  Prüfen  der  Gewebe  auf  ihre  Haltbarkeit,  Allg. 
deatsch.  polyt.  Ztg.  1874,  S.  112  m.  Abb. 

Beylich,  Histometer,  Bericht  über  die  Wiener  Ausstllg.  von  Zeman 
(Webereimaschinen  S.  30). 

Chevefy:  D.  p.  J.  1885,  256,  309  m.  Abb. 

Schöpf leuthner:   D.  p.  J.  1885,  257,  277  m.  Abb. 
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Der    internationale   Kongress    für   Feststellung    einheitlicher    Garn- 
numerierung  bestimmte  zur  Konditionierung  der  vei'schiedenen  Gespinste^); 


Zuschlag  in  %  des 
Trockengewichtes 

1>% 


Feuchtigkeit  in  % 

des 
Gesamtgewichtes 


Baumwollgarn 
Seidengespinste 
Flachsgarn 
Hanfgarn    .     . 
Werggam  .     . 
Jutegarn  *) 
Streichgarn 
Kammgarn 


8V, 
10 
12 
12 

12V2 
13'/, 

17 
I8V4 


7,83 
9,09 
10,71 
10,71 
11,11 
12,09 
14,53 
15,43 


unter  den  nötigen  Eigenschaften  der  Gespinste  ist  w.  0.  unter  4. 
die  gehörige  Festigkeit  hervorgehoben,  welche  abhängig  ist  von  der 
Festigkeit  und  Faserlänge  des  Faserstoffes  selbst,  sowie  von  dem  Grade 
der  Drehung.  Der  Verfasser  hat  das  Gesetz,  nach  welchem  sich  die 
Festigkeit,  d.  h.  die  Beisslänge,  für  die  Mantelschichten  der  Gespinste 
bei  den  verschiedenen  Drehungen  ändert,  auf  theoretischem  Wege  ab- 
geleitet^, welches  Gesetz  auch  die  Versuche  bestätigt  haben. 

Für  null  Drehungen  ist  bei  gleicher  Faserlänge  für  ein  und  den- 
selben Spinnstoff  die  Beisslänge  von  der  Nummer  unabhängig,  also 
unveränderlich  und  zugleich  der  geringste  Wert  der  Festigkeit.  Werden 
die  Fäden  zusammengedreht,  so  nimmt  die  Reisslänge  anfangs  langsam 
zu,  steigt  dann  rasch  und  späterhin  immmer  langsamer,  bis  sie  plötzlich 
wieder  abnimmt.  Es  fragt  sich  nun,  wie  ist  diese  ünstetigkeit  zu  er- 
klären? 

Beim  Zusammendrehen  wird  zunächst  der  innere  Faserkem  zusammen- 
gedrückt, die  äusseren  Schichten  müssen  sich  etwas  auseinander  ziehen, 
die  einzelnen  Fasern  gleiten  aneinander,  da  sie  sich  schief  legen.  Dies 
geht,  solange  die  Reibung  in  den  äusseren  Schichten  geringer  ist  als  die 
Festigkeit  der  einzelnen  Fasern;  wird  jedoch  die  Reibung  gleich  oder 
grösser  als  die  Faserfestigkeit,  und  es  wird  weiter  gedreht,  also  die  Faser 
weiter  beansprucht,  so  müssen,  da  sich  der  innere  Kern  nicht  mehr 
zusammendrücken  lässt,  die  äussersten  Fasern  reissen.  Dass  dies  wirklich 
der  Fall  ist,  kann  man  beobachten;  wird  ein  so  „überdrehter''  Faden 
belastet,  so  sieht  man  öfters,  wie  plötzlich  äussere  Fasern  herausspringen, 
reissen. 


>)  Vergl.  D.  p.  J.  1875,  218,  295;  .der  Leinen-Industrielle  %  Bielefeld  1874 
No.  308,  311,  312,  313  (I,  142). 

")  Nach  Pfuhl  a.  a.  0.  14%  bezw.  12,28  %. 

*)  Ver^l.  I,  467;  Ernst  Müller,  Ober  die  Festigkeit  fadenförmiger  Faser- 
gebilde  in  ihrer  Abhängigkeit  von  dem  Drahte  derselben.  Preisgekrönte  Ab- 
handlung.   Civiling.  1880,  S.  137  m.  Abb. 


Festigkeit  der  Gespinste.  37 

Die  Formel  für  die  Festigkeit  der  Mantelschichten  läset  sich  aus 
folgenden  Betrachtungen  über  die  Seilreibung  herleiten. 

In  der  äusseren  Faserschicht  werden  die  Fasern  sich  verhalten  wie 
Fäden,  Seile,  die  um  den  inneren  Kern  herumgeschlungen  sind.  Die 
Fasern  legen  sich  beim  Zusammendrehen  in  Schraubenlinien  um  den 
inneren,  vollcjlindrischen  Kern.  Die  Faserelemente  erleiden  hierbei  nur 
in  der  Schmiegungsebene  der  Schraubenlinie  Biegung  und  drücken 
den  darunter  liegenden  Kern  infolgedessen  nur  in  der  Schmiegungsebene; 
wir  können  daher  für  die  einzelne  Faser  annehmen  „die  Faser  ist 
normal  um  einen  Cylinder  herumgewickelt,  dessen  Halbmesser  gleich  dem 
Krümmungshalbmesser  der  Schraubenlinie  in  der  Schmiegungsebene  ist.*' 

Wenn  wir  ein  kleines  Stück  von  der  schief  um  den  Kern  ge- 
schlungenen Faser  herausgreifen,  so  wird  dieses  Stück  schon  vermöge 
semer  natürlichen  Beschaffenheit,  durch  die  Windungen,  Rauhigkeiten, 
welche  sich  über  die  ganze  Länge  verteilen,  festgehalten  werden,  und 
zwar  können  wir  nach  den  Versuchen  annehmen,  im  ungedrehten  Zustande 
des  Fadens  wird  jedes  Faserelement  mit  gleich  grosser  Kraft  gehalten, 
mit  gleich  grosser  Kraft  haften  an  den  benachbarten  Teilen.  Diese 
Anfangsreibung  B^  (gemessen  in  Beisslänge)  des  ungewundenen  Faser- 
bündels ist  es,  welche  überhaupt  ei*st  das  Spinnen  zulässt,  welche  Grund- 
bedingung für  das  Spinnen  ist,  da  sie  die  „ Seilreibung **  beim  Zusammen- 
drehen erzeugt. 

A.  a.  0.  ist  nun  die  Differentialgleichung  für  die  Spannungen,  welche 
auf  ein  Faserelement  einwirken,  aufgestellt  und  für  die  Mantelschicht  aufge- 
löst worden;  es  ergeben  sich  die  Reibungswiderstände  der  Mantelschicht  zu 


*=^^  [-'+"*-'] 


worin  R  den  Reibungswiderstand  (in  Reisslänge)  in  dem  mit  u  Windungen 
zusammengedrehten  Faden,  B^  denjenigen  im  ungedrehten  Faden,  e  die 
Basis  der  natürlichen  Logarithmen  und  a  und  b  Grössen  bedeuten,  welche 
bei  gleichem  Stoff  unveränderlich  sind. 

Die  äusseren  Fasern  üben  nun,  da  sie  gebogen  sind,  Drücke  senk- 
recht auf  den  inneren  Kern  aus,  welche  sich  in  diesen  fortpflanzen,  dort 
wieder  die  Anfangsreibung  für  die  Seilreibung  der  Fasern  vergrössem, 
Erscheinungen,  welche  sich  wohl  schwerlich  genau  verfolgen  lassen.  Von 
einer  weiteren  Ausspinnnng  der  Theorie  unter  Zugrundelegung  der  ge- 
fundenen Formel,  welche  schon  an  und  für  sich  zusammengesetzt  genug 
erscheint,  hat  Verfiisser  deshalb  abgesehen. 

Wie  die  zahlreichen  Yersuehe  ergeben  haben,  lässt  sich  die  oben 
angeführte  YanaeL  in  der  vereinfachten  Form 


mit  hiareidiender  Genanigfceit  für  den  anlstngeiideii  Ast  der  Geepiaet' 
Festigkeitdairve  aBwenden.    Die  Inwwm  Faeeffehic'htea  nnd  ja  gerade 
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auch  die  am  meisten  beanspruchten  und  tragen  die  Hauptlast;  das  ersieht 
man  auch  daraus,  dass  die  Fäden  immer  von  aussen  nach  innen  reissen, 
die  Fasern  reissen  aussen  schon  glatt  ab,  während  sie  innen  noch  lange 
aneinander  gleiten. 

Die  durch  die  Formel  gekennzeichnete  Kurve  hat  eine  Asymptote 
in  dem  Abstände  von  der  Abscissenachse,  welcher  der  Festigkeit  des 
Fasersto£fes  selbst  (III,  28)  entspricht. 

Dieser  grösste  Wert  kann  in  Wirklichkeit  aber  bei  Gespinsten  nie 
erreicht  werden,  weil  jener  schon  w.  o.  erwähnte  kritische  Drehungs* 
grad  eintritt,  bei  welchem  die  Fasern  in  den  äusseren  Schichten  nicht 
mehr  während  des  Zusammendrehens  gleiten  können,  infolgedessen  reissen ; 
Über  jenen  gefährlichen  Punkt  hinaus  nimmt  die  Festigkeit  des 
Gespinstes  fort  und  fort  mit  zunehmender  Drehung  ab. 

Für  jedenFaser Stoff  giebt  es  also  einen  kritischen  Drehungs- 
grad, in  welchem  die  Reisslänge  einen  grössten  Wert  und  bei  allen 
feineren  Gespinsten  die  Dehnbarbeit  einen  kleinsten  Wert  annimmt,  einen 
Drehungsgrad,  der  in  keinem  Falle  überschritten  werden  darf. 

Nach  den  Versuchen  des  Verfassers  liegt  dieser  Punkt  bei  einer 
Drahtgebung  von 

t<i  =  183  ViV^für  Baumwolle 

«1  =  135  yiV^für  Schafwolle, 

wenn  u^  die  Drehungen  ftlr  1  m  und  N  die  metrische  Feinheitsnummer 
bedeutet. 

Dieser  Wert  u^,  bei  welchem  in  der  äusseren  Schicht  die  Fasern 
nicht  mehr  aneinander  gleiten  können,  scheint  nur  von  dem  Steig- 
winkel der  Faserschraubenlinie  aussen  abzuhängen;  sobald  jener  Winkel 
überschritten  wird ,  werden  Fasern  schon  durch  das  Zusammendrehen 
geschwächt  und  zerrissen,  die  Beisslänge,  d.  i.  die  Festigkeit  wird  ver- 
mindert. 

Für  Baumwolle  beträgt  dieser  kritische  Winkel  57*^  40',  für  Kamm- 
garn 62°  20^  Es  findet  hier  wahrscheinlich  ein  ähnliches  Verhalten 
statt  wie  bei  Schrauben,  wo  der  Steigwinkel  ebenfalls  nicht  unter  eine 
gewisse  Grenze  sinken  darf,  wenn  sich  die  Schraube  nur  durch  Zug  in 
der  Achsenrichtung  noch  in  der  festliegenden  Mutter  drehen  soll. 

Beim  Zusammendrehen  verkürzt  sich  der  Faden  (I,  469).  Da  nun 
in  ein  und  demselben  Faden  die  Fasern  als  in  cjlindrischen  Flächen 
verschiedener  Durchmesser  gelagert  betrachtet  werden  können,  so  würde 
die  Verkürzung  der  äusseren  Schichten  am  grössten  ausfallen,  sich  in 
jeder  tieferen  Schicht  verringern  und  in  der  Mitte  des  Fadens  gleich  Null 
werden.  Es  kann  der  Faden  jedoch  nur  in  seiner  Gesamtheit  und  zwar 
eine  gleichmSssige  Verkürzung  erfahren,  weshalb  in  der  Nähe  der  Ober- 
fläche eine  Streckung,  in  der  Nähe  seiner  Mitte  aber  eine  Stauchung 
eintritt,  jedenfalls  also  der  Widerstand  gegen  das  Zerreissen  des  Fadens 
vorwiegend  in  seinen  äusseren  Schichten  liegt,  wogegen  die  inneren  im 
Gegenteil  den  auf  Zerreissen  gerichteten  Kräften  zu  Hilfe  kommen. 

Auf  dieses  ungleichmässige  Beanspruchen  der  Fäden  (beim  Zusammen- 
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drehen  zu  Seilen  n.  8.  w.)  hat  nach  einer  Notiz  Maschen, broek^s  zuerst 
Mersennns  in  Lib.  3,  Harmonie.  Prob.  26  ^)  aufmerksam  gemacht,  was 
•dann  durch  die  Versuche  yon  Räaumur^)  bestätigt  wurde. 

Bei  starken  Garnen  mit  niederer  Nummer  steigt  die  Kurve  der 
Festigkeit  (Reisslänge)  rascher  an,  aber  nicht  so  hoch,  feinere  Garne  da- 
gegen haben  eine  höher  liegende  Asymptote  der  Festigkeitskurve,  denn 
je  feiner  das  Gespinst,  ein  um  so  grösserer  Bruchteil  aller  Fasern  liegt 
aussen,  um  so  gleichmässiger  werden  die  Fasern  beansprucht.  Damit  man 
nun  auch  bei  stärkeren  Fasergebilden  eine  hohe  Reisslänge  erzielt,  zwirnt 
man  mehrere  feine  Gespinste  zusammen,  bezw.  bildet  Seile  und  Taue  aus 
Fäden,  Litzen  u.  s.  w. 

4.  Das  Zwirnen. 

Über  das  Zwirnen  (I,  470.  III,  2)  werden  hier  einige  allgemeine 
Bemerkungen  genügen.  Man  wendet  gezwirntes  Garn  (Zwirn,  fil,  fil 
retors,  thread,  tmne,  doubled  yarn)  in  solchen  Fällen  an,  wo  man  eines 
dicken  oder  eines  besonders  festen,  harten,  glatten  und  runden  Fadens 
bedarf;  also  zum  Nähen,  Stricken,  Sticken,  auch  bei  vielen  Gelegenheiten 
in  der  Weberei.  Vor  gleich  dickem  einfachen  Game  (Hngle  yarn)  hat 
nämlich  der  Zwirn  das  voraus,  dass  er  die  genannten  Eigenschaften  in 
fadherem  Grade  besitzt,  auch  dass  er  leicht  von  gleicherer  Dicke  erhalten 
wird,  indem  die  kleinen  Unregelmässigkeiten  der  nebeneinander  liegenden 
Fäden  sich  mehr  oder  weniger  gegenseitig  ausgleichen.  Man  zwirnt  zwei, 
drei,  vier  oder  noch  mehr  (jedoch,  bei  Zwirn  im  eigentlichen  Sinne, 
selten  über  acht)  Fäden  zusammen,  und  danach  heisst  der  Zwirn  zwei- 
dr&htig,  dreidrähtig;  zweifädig,  dreifädig  (deux  bouts,  trois 
bonts;  two  cord,  three  cord;  two  fdd,  ihree  fcld;  two  threads,  three 
threads);  u.  s.  w.  Die  Richtung  dieses  Zusammendrehens  ist,  damit  die 
Vereinigung  gehörig  stattfinde,  der  Regel  nach  jener  beim  Spinnen  des 
Garns  entgegengesetzt,  wonach  die  Windungen  die  Lage  linker  Schrauben- 
gänge erhalten.  Oft  (bei  Schnüren,  Seilen,  Tauen)  werden  mehrere  ge- 
zwirnte Fäden  abermals  zusammengezwimt;  und  in  diesem  Falle  muss 
•die  Richtung  des  Drehens  wieder  der  des  ersten  Zwirnens  entgegengesetzt 
sein,  d.  h.  wie  beim  einfachen  Garne  nach  Art  eines  rechten  Schrauben- 
gewindes laufen.  Ein  solches  Verfahren  pflegt  man  auch  bei  Nähzwirn 
zn  befolgen,  wenn  derselbe  aus  einer  grösseren  Anzahl  Gamfäden,  z.  B. 
4  oder  6,  gebildet  wird.  Man  zwirnt  dann  zuerst  je  zwei  Fäden  zu- 
sammen und  vereinigt  durch  ein  abermaliges  Zwirnen  zwei  oder  drei 
solcher  doppelter  Fäden,  weil  auf  diese  Weise  ein  regelmässigerer  und 
schönerer  Zwirn  entsteht,  als  durch  direktes  Zusammendrehen  von  4  oder 
"6  Qamfäden.     Ein  vollkommen  runder  Faden,  welcher  zugleich  die  ^össte 


^)  Vergl.  Maschenbroek:  „Introductio  ad  cohaerentiam  corpornm firmorum" 
in  DisRertaGo  Physica  experi mentalis  et  geometricae,  Cap.  4,  pag.  89  (in  der 
Atugabe  vom  Jahre  1729  S.  508). 

*)  L'hiütoire  de  Tacad.  roy.  des  sciencea  1711,  S.  105. 
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Festigkeit    besitzt,    weil    alle    Teile    desselben    gleichmässig    von    einer 

spannenden  Kraft  in  Ansprach  genommen  werden,   kann  beim  Zwirnen 

nur  dann  entstehen,  wenn  die  vereinigten  GamfUden  in  Schranbenlinien 

▼on  gleichem  Neigungswinkel  liegen.     Es  ist  daher   ein  grosser  Fehler> 

wenn  (anch  nur  stellenweise)  ein  Faden  gerade  liegt,  während  der  andere 

in  weiten  Schranbengängen   nm   denselben  herumläuft.      Solcher  Zwirn 

heisst  hohlsträngig,    meiseldrähtig,   masseidrähtig,   gemasselt» 

Hohlsträngige  Stellen  (vrilles)  entstehen,  wenn  im  Augenblicke  desZusammen- 

drehens  nicht  alle  Fäden  einen  völlig  gleichen  Grad  von  Spannung  haben. 

In  jedem  Falle  wird  durch  die  Zwirnung  der  Faden  bemerkbar  verkürzt; 

um  wieviel:   dies  hängt  natürlich  von  der  Feinheit  und  dem  Grade  der 

Drehung  ab^). 

Der  technische  Sprachgebrauch  versteht  oft  unter  gezwirntem  Garn  in 
engerem  Sinne  nar  die  mit  starker  Drehung  vereinigten,  wie  sie  zum  N&hen 
u.  8.  w.  gebraucht  werden,  und  nennt  dagegen  die  lose  oder  schlank  gedrehten» 
wie  die  m  der  Weberei  angewendeten  meist  sind,  duplierte  Garne. 

Manchmal  wird  das  Garn  vor  dem  Zwirnen  dupliert,  gedoppelt, 
d.  h.  man  windet  so  viele  Fäden,  als  vereinigt  werden  sollen,  parallel 
nebeneinander  liegend  auf  eine  Spule,  von  welcher  man  sie  nachher  erst 
wieder  herabzieht  und  zusammendreht.  Am  gewöhnlichsten  aber  nimmt 
man  die  einzelnen  Fäden  von  verschiedenen  Spulen  zusammen  und  bewirkt 
die  Drehung  zugleich  in  dem  Masse,  wie  deren  Abwickelung  geschieht. 
Das  erstere  Verfahren  ist  nicht  nur  zeitraubender,  weil  dabei  das  Zwirnen 
in  zwei  besondere  Arbeiten  getrennt  wird,  sondern  es  tritt  dabei  auch 
leichter  eine  ungleiche  Spannung  der  zusammengelegten  Gamfäden  (und 
mithin  der  oben  davon  hergeleitete  Fehler)  ein.  Übrigens  kann  das 
Zwirnen  geschehen  entweder  auf  der  Handspindel  (S.  3);  oder  auf  dem 
Spinnrade  (sowohl  dem  Handrade,  S.  4,  als  dem  Trittrade  8.  5);  oder 
auf  Zwirnmaschinen,  Zwirnmühlen  (tordori,  machine  k  retordre, 
twisting  frame,  doubling  and  twisiing  machine,  dovhUng  machine,  dotibler, 
twiner).  Letztere  sind  bei  einer  fabrikmässigen  Ausübung  des  Zwirnens 
das  einzige  angewendete  Mittel.  Sie  werden  hauptsächlich  nach  zwei 
verschiedenen  Grundsätzen  gebaut  und  bearbeiten  eine  grössere  oder 
geringere  Anzahl  Fäden  (z.  B.  12  bis  1000)  auf  einmal. 

Die  älteren,  jetzt  kaum  mehr  vorkommenden  Zwirmaschinen  ^  sind 
auf  ein  vorgängiges  Duplieren,  Doublieren  ,(&•  oben)  berechnet,  indem 
man  den  mehrfachen  Faden  mittels  eines  Spulrades  oder  einer  Spul- 
maschine auf  Spulen  wickelt,  letztere  lose  auf  senkrechte  eiserne  Spindeln 
steckt,  und  mittels  der  durch  Biemen  oder  Schnüre  ohne  Ende  hervor- 
gebrachten Umdrehung  dieser  Spindeln  zusammenzwirnt.  Jede  Spindel 
^ägt  einen  Flügel,  ähnlich  jenem  an  der  Spindel  des  Trittrades  (S.  6), 


^)  Ernst  Müller,  Über  die  Gesetzmässigkeit  der  Verkürzungen  beim 
Zwirnen  der  Gespinste,  Civiling.  1883,  Heft  6  m.  Abb. 

«)  Borgnis,  VIT.  154—157.  —  Roland  de  la  Platifere.  Tart  du  fabricant  de 
Velours  de  coton,  Paris  1780,  p.  43.  —  Schauplatz  der  Künste  und  Handwerke, 
Bd.  17,  Berlin  1789:  Die  Banmwollensammetfabrik,  S.  140.  —  Brevets  LVH.  1^; 
LXXXm.  292. 
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am  den  Faden  von  der  Spnle  heraus  in  die  Richtung  der  Spindel  zu 
leiten;  und  sämtliche  Fäden  gehen  auf  einen  langen  liegenden  Haspel, 
der  durch  seine  Umdrehung  sie  aufwickelt.  Die  Bewegung  des  Haspeis 
zieht  die  Fäden  mit  gleichmässiger  Geschwindigkeit  von  allen  Spulen  ab, 
welche  letztere  diesem  Zuge  nach  Bedürfnis  Folge  leisten.  So  viel  Um- 
gänge die  Spindeln  während  eines  Haspel-Umganges  machen,  so  viele 
Drehungen  kommen  auf  eine  Fadenlänge,  welche  dem  Umfange  des 
Haspels  gleich  ist.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  die  Bichtung,  in 
der  die  Spindeln  umlaufen,  eben  die  sein  muss,  womit  sie  die  Fäden  um 
die  Spulen  herumwickeln  würden;  auf  diese  Weise  wird  der  Faden  stetig 
angespannt  und  dessen  Abwindung  nur  möglich,  indem  die  Spule  noch 
(soviel  nötig)  schneller  umläuft  als  die  Spindel. 

Bei  den  neueren  Zwirnmaschinen  ^)  sind  die  mit  einfachen  Gam- 
f&den  angefüllten  Spulen  oder  Spindeln  im  obem  Teile  des  Gestelles  an- 
gebracht; zwei  oder  mehrere  solcher  Fäden  (von  ebenso  vielen  Spulen) 
gehen  gemeinschaftlich  durch  ein  Drahtringelchen  hinab,  werden  zwischen 
zwei  Walzen  mit  gleichbleibender  Geschwindigkeit  und  in  gleichem  Masse 
herausgezogen,  und  gelangen  dann  auf  eine  der  Zwirn-Spindeln,  von 
welcher  sie  zusammengedreht  und  auf  deren  Spule  sie  aufgewickelt  werden. 
Diese  Spindeln  machen  öfters  bis  5000  Umläufe  in  1  Minute.  Die  ganze 
Anordnung  hat,  namentlich  was  den  Bau  und  die  Wirkung  der  Spindeln 
betrifft,  vollkommene  Ähnlichkeit  mit  der  Waier-Spinnmaschine  (S.  23); 
nur  dass  keine  Streckwalzen  vorhanden  sind,  und  an  deren  Stelle  die 
schon  erwähnten  Yorziehwalzen  treten:  man  nennt  daher  diese  Art 
Zwimmaschine  im  besondem  Water-Zwirnmaschine  (twining  ihroaüe)* 
Nach  einer  Beobachtung  erfordern  27  solche  Maschinen  zu  96  Spindeln, 
zusammen  2592  Spindeln,  zum  Betriebe  21,1  Pferdestärken  einer  Dampf- 
maschine, wenn  die  Spindeln  2200  Umläufe  in  der  Minute  machten  und 
grösstenteils  3  fädigen,  zum  Teil  aber  auch  4-  und  6  fädigen,  Baumwoll- 
zwim  lieferten;  man  kann  demzufolge  123  Spindeln  auf  1  Pferdestärke 
unter  den  genannten  Umständen  rechnen. 

Die  Water-Zwimmaschine  wird  sowohl  als  Flügel-,  als  auch  als 
Ring-Zwirnmaschine  verwendet. 

Folgende  Einrichtung  einer  Zwimmaschine  beruht  dagegen  auf  einen 
eigenartigen  Grundgedanken,  welcher  gleichsam  das  Mittel  hält  zwischen 
dem  soeben  erläuterten  und  jenem  der  älteren  Maschinen.  Eine  gerade 
Reihe  senkrechter  ßpindeln  ist  in  einem  Gestell  gelagert  und  werden  die 
Spindeln  einzeln  von  dahinter  liegenden  wagerechten  Weissblechtrommeln 
mittels  Schnüren  in  Umlauf  gesetzt.  Die  Übersetzung  ist  hierbei  vielÜEMsb 
1 :  10.     Um  den  Antrieb  möglichst  leicht  zu  machen,  werden  wohl  die 


>)  BcrL  Verb.  1842,  8.  64.  —  Polyt.  Centr.  1857,  8.  1201;  1862,  8.  1208; 
1866,  8.  1269;  1875,  8.  1327. 

D.  p.  J.  1825,  18,  344;  1858,  148,  29;  1860,  155,  267;  1863,  167,  178; 
1878,  210,  171;  1882,  248,  119;  1886,  259,  252;  1886,  261,  421  mit  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  Ing.  1886,  S.  149. 

Iieip&  MonaiMh.  f.  Text.  Ind.  1886,  8.  479;  1887,  8.  9,  382;  1888, 
S.  MO,  594;  1889,  8.  268;  1890,  8.  493  m.  Abb. 
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Trommelzapfen  in  Kugellagern  laufen  lassen.  Jede  Spindel  trägt  nahe 
an  ihrem  oberen  Ende  eine  kreisrunde  wagerechte  Scheibe  (Spindelteller), 
auf  welcher  in  gleichen  Abständen  auf  einer  Kreislinie  verteilt  3,  4  bis  7 
Stifte  (Spindeln)  zum  Aufstecken  von  je  einer  Garnspule  sich  befinden. 
Sind  diese  Gamkörper  sogenannte  Kötzer,  also  solche  Gamkörper,  wie 
^ie  auf  den  Spinnmaschinenspindeln  ohne  Spule  gewonnen  werden,  so 
sind  die  Aufsteckspindeln  etwas  nach  innnen  geneigt,  so  zwar,  dass  sie 
sämtlich  nach  dein  Punkte  hinweisen,  in  welchem  die  Vereinigung  der 
einzelnen  von  den  Garnspulen  abgezogenen  Fäden  statthat,  nach  dem 
über  der  Mitte  des  Tellers  am  Gestell  angebrachten  Drahtringelchen. 
Die  Fäden  gewöhnlicher  Spulen  laufen  —  in  Furchen  eines  auf  der 
Spitze  der  eisernen  Spindel  befestigten  Kegels  hingehend  —  über  dem 
Gipfel  dieses  Kegels  zusammen.  Die  Fäden  gehen  dann  gleichfalls  mit- 
einander durch  den  am  Gestell  befindlichen  Drahtring  und  endlich  auf 
•einen  Haspel,  der  oben  in  der  Maschine  über  der  Antriebwelle  gelagert 
ist.  Der  Haspel  empfängt  mittels  verschiedener  Bädervorgelege  (mit 
Wechselrädern)  langsame  Drehung,  sodass  er  die  im  Zwirne  vereinigten 
Fäden  von  den  Spulen  abzieht,  während  sie  gleichzeitig  durch  die 
raschen  Umdrehungen  des  Spindeltellers  mit  den  Spulen  zusammenge- 
-dreht  werden. 

Zwischen  den  oben  erwähnten  Drahtringelchen  und  dem  Haspel  ist 
-noch  eine  zweite  Schiene  mit  Fadenfllhrem  angeordnet,  welche,  nachdem 
•ein  Gebind  vollendet  idt,  um  einen  entsprechenden  Betrag  seitwärts 
rückt,  sodass  Gebind  neben  Gebind  aufgewickelt  wird.  Da  diese  (unter 
•dem  Namen  Zwirn-  oder  Duplier-Weife  vorkommende)  Art  Zwirn- 
maschine das  gezwirnte  Garn  sogleich  in  Strähnen  kaufrecht  liefert,  also 
durch  Ersparung  des  Haspeins  als  besondere  Vorrichtung  die  Kosten  ver- 
mindert, übrigens  besonders  zu  schwachen  Zwirnungen  sich  gut  eignet, 
so  wendet  man  sie  vorzugsweise  zur  Darstellung  lose  gezwirnter  (du- 
plierter,  S.  40)  Game  für  die  Zwecke  der  Weberei  und  Strumpfwirkerei 
an,  für  Garne  mit  0,25  bis  4  Drehungen  auf  25  mm. 

Bei  150  mm  Spindelteilung  hat  eine  Maschine  für  Kraftantrieb  mit 
20  Spindeln  eine  Gesamtlänge  von  3,81  m  und  eine  Breite  von  1,04  m; 
für  25  Spindeln  steigt  die  Länge  auf  4,56,  für  30  auf  5,31,  für  35 
Spindeln  auf  6,06  m.  Die  Antriebwelle  macht  minutlich  120  Um- 
drehungen. (Antriebscheibendurchmesser  185,  Fest-  und  Losscheibe  je 
60  mm  breit.)     Die  Maschinen  werden  auch  für  Handbetrieb  eingerichtet. 

Die  Jenny-Maschine  (S.  22)  wurde  zuweilen  als  Zwimmaschine 
angewendet  (twining  Jenny)  ^). 

Nicht  minder  kann  die  Mulem aschine  (S.  22)  zum  Zwirnen  ge- 
braucht werden,  wenn  man  statt  der  drei  Paar  Streck  walzen  ein  einziges 
Paar  Vorziehwalzen  anbringt,  wodurch  das  Ganze  eine  grosse  Ähnlichkeit 
mit  der  Cylinder-Spinnmaschine  (S.  22)  gewinnt  (Mule-Zwirnmaschine, 
muU-jenny  ä.  retordre,  twining  mule,  mtäe  doübler). 


»)  Polyt.  Centr.  Neue  Folge,  Bd.  6  (1845)  S.  145;  Jahrg.  1857,  S.  701.  —  ' 
Berliner  Gewerbeblatt  XVHI,  64,  m.  Abb. 
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In  England  werden  diese  selbstthfttigen  Mule-Zwimmaschinen  {aetf- 
^cting  iunner)  sehr  viel  in  der  Banart  verwendet,  dass  die  Spindeln  fest 
im  Gestell  gelagert  sind,  während  die  Spulen,  von  Welchen  das  Garn  ab- 
gezogen wird,  sich  auf  einem  Wagen  befinden,  welcher  ein-  und  aus* 
fährt.  1) 

Leinen-  und  öfters  auch  Baumwoll-Gam  wird  (damit  es  durch  ver- 
mehrte Weichheit  sich  leichter  und  dichter  zusammendreht)  nass  gezwirnt, 
indem  man  entweder  die  Garnspulen  vorher  in  Wasser  legt,  oder  (was 
wegen  gleichmässiger  Benetzung  vorzuziehen  ist)  die  Fäden  vor  dem 
Zusammendrehen  durch  einen  an  der  Maschine  befindlichen  Wassertrog 
gehen  lässt. 


Anhang. 

Über  das  Haspeln,   Spulen  und  Wickeln  der  Garne 

und  Zwirne. 


Die  Handelsformen    der  Gespinste    und  Gezwirne  werden  erhalten 
darch  die  Arbeitsverfahren  des  Weifen s,  Spulens  und  Knäuel wickelns. 
Die  Enderzeugnisse    dieser  Verfahrungsarten    sind    insofern    miteinander 
verwandt,  als  die  Gespinstfäden  in  denselben  dem  Lauf  einer  Schrauben- 
linie folgen,  welche  sich  durch  Aufwickeln  des  Fadens  auf  eine  bestimmt 
gestaltete  Leitfläche  bildet.     Diese  Leitfläche  ist  bei   dem   Weifen  und 
Spulen  im  allgemeinen  eine  Gylinderfläche ,  bei  dem  Knäuelwickeln  eine 
kugelig  gestaltete  Fläche.     Sie  wird  im  Beginn  der  Arbeit  gebildet  durch 
<iie   Oberfläche    des    zur    Stützung    des    Fadens    dienenden    Werkzeuges 
{Haspel,  Spule,  Spindel),  im  Verlauf  der  Arbeit  durch  die  UmhtiUungs- 
üäche  der  bereits  abgelagerten  Fadenwindungen.    Der  Faden  wird  hierbei 
<iareh  ein  besonderes  führendes  Werkzeug  (den  Fadenftthrer)  nach  der 
zu  umwickelnden  Fläche  geleitet.     Beide  Werkzeuge,  das  stützende  und 
^as  führende,  erhalten  Bewegung.     Durch  die  Bewegung  des  einen  wird 
^as  Aufwinden  des  an   der  Oberfläche  des  stützenden  Werkzeuges  fest- 
gehefteten Fadens,  durch  die  Bewegung  des  anderen  das  Nebeneinander- 
ordnen der  Fadenwindungen  besorgt.     Der  von  der  zu  leerenden  nach 
<ler  zu  füllenden  Spule   laufende    ausgespannte  Faden  ist  wie  bei  den 
^pinnverfahren  das  kraftdurchleitende  Werkzeug.') 

Es   ist  daher  die  Aufwindebewegung  von  der  Schaltbewegung  zu 
unterscheiden.     Die  Verteilung  dieser  Bewegungen  auf  die  Werkzeuge  ist 

^)  Z.  d.  V.  d.  log.  1888,  S.  818. 
*)  D.  p.  J.  1882,  248,  194. 
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wechselnd,  doch  meist  so,  dass  bei  dem  Weifen  und  Spulen  das  stützende 
Werkzeng,  bei  dem  Knäuelwickeln  das  führende  Werkzeug  die  Aufwinde- 
bewegung erhält;  das  andere  Werkzeug  führt  dann  die  Schaltbewegung 
aus.  Die  Aufwindebewegung  ist  stets  Drehung  und  findet  bei  dem 
Weifen  und  Spulen  um  die  geometrische  Achse  der  Cylinderfiäche,  bei 
dem  Knäuelwickeln  um  eine  durch  den  Mittelpunkt  der  kugeligen  Fläche 
gehende  Achse  statt,  welche  zu  der  geometrischen  Hauptachse  (Rotations- 
achse)  des  fertigen  Knäuels,  die  mit  der  geometrischen  Achse  der  Spindel 
zusammenfällt,  unter  einem  Winkel  von  einer  sich  gleichbleibenden  oder 
auch  sich  verändernden  Grösse  geneigt  ist.  Die  Schaltbewegung  ist 
geradlinige  Verschiebung  oder  Drehung,  erstere  bei  dem  Weifen  und 
Spulen  (parallel  zur  Cylinderachse) ,  letztere  bei  dem  Knäuelbilden  (um 
die  Spindelachse). 

a)  Etwas  näher  sei  eingegangen  auf  das  Haspeln,  Abhaspeln, 
Weifen  (dävidage,  reeling)  (I,   10). 

Auf  dem  Haspel,  Garnhaspel,  der  Weife  (dövidoir,  reel)  erfolgt  die 
Aufwickelung  des  Fadens  inForm  der  Strähne,  Stränge  (öchevaux,  hanks). 

Man  teilt,  nach  hergebrachter  Gewohnheit  oder  nach  gesetzliches 
Vorschriften,  den  Strähn  in  eine  bestimmte  Anzahl  kleinerer  Abteilungen, 
welche  durch  das  Unterbinden  (Fitzen)  mittels  eines  quer  durchge- 
flochtenen Fadens  (Fitzfadens)  voneinander  geschieden'  werden.  Eine 
solche  Abteilung  heisst  ein  Gebinde,  Bind,  Unterband,  Wiel  oder 
Wiedel,  eine  Fitze,  und  muss  eine  festgesetzte  (jedoch  in  verschiedenen 
Fällen  sehr  verschiedene)  Anzahl  von  Faden-Umgängen  (Fäden,  Haspel- 
fäden) von  bestimmter  Länge  enthalten.  Aus  der  Länge  eines  Fadens 
ergiebt  sich,  wenn  man  dieselbe  mit  der  Anzahl  von  t'äden  im  Gebinde 
und  der  Anzahl  von  Gebinden  im  Strähne  vervielfältigt,  die  Gesamt- 
Fadenlänge  des  letztern,  welche  jedoch,  den  Umständen  nach,  nicht  mathe- 
matisch genau  sein  kann.  Einen  wesentlichen  Bestandteil  des  Haspels 
macht  die  mechanische  Vorrichtung  aus,  durch  welche  die  Umdrehungen 
desselben  (also  die  Faden-Umwickelungen)  beim  Haspeln  gezählt  werden, 
um  Lrtum  in  dieser  Beziehung  zu  vermeiden.  ,  Hierdurch  unterscheidet 
sich  der  Haspel  von  einer  übrigens  ganz  ähnlichen  Vorrichtung,  nämlich 
der  Winde  oder  Garnwinde  (guindre,  campane,  whisk)^  welcher  das 
Zählwerk  mangelt,  weil  sie  bloss  bestimmt  ist,  die  Strähne  ausgebreitet 
darauf  zu  legen,  wenn  man  dieselben  wieder  abwickeln  will,  um  den 
Faden  auf  Spulen  oder  in  Knäuel  zu  bringen. 

Einige  Haspel  sind  bestimmt,  nur  einen  einzigen  Faden  zur  Zeit 
aufzuwickeln^),  andere  haben  eine  solche  Länge,  dass  diese  Arbeit  mit 
mehreren  Fäden  auf  einmal  vorgenommen  werden  kann^.     Die  Haspel 


1)  Prechtl,  Technolog.  Encyklogädie,  VIL  355. 

Karmarsch,  Mechanik,  S.  176. 
•)  Prechtl,   Technolog.  Encykl.  VII.  856. 

D.  p.  J.  1854,  181,  124;  1856,  142,  407;  1874,  214,  99;  1882,  248,  196. 

Leipz.  Monatschr.  f.  Text.  Ind.  1887,  S.  612;  1890  S.  214  m.  Schaubild. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888  S.  886;  1890,  S.  1049  m.  Abb. 

Uhlands  techn.  Bdsch.  1890,  S.  149  m.  Abb. 
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der  ersten  Art  werden  bei  der  Handspinnerei  gebraucht,  stets  darcb 
Drehen  mit  der  Hand  bewegt,  und  sind  ihrer  Hauptform  nach  allgemein 
bekannt.  Die  Zählvorrichtung  besteht  ans  einem  einfachen,  gewöhnlich 
nar  von  Holz  gearbeiteten,  Räderwerke,  welches  von  einem  Schrauben- 
gewinde (einer  Schraube  ohne  Ende)  oder  einem  Getriebe  auf  der  Haspel- 
welle  in  Gang  gesetzt  wird  und  so  eingerichtet  ist,  dass  ein  Bad  des- 
selben einmal  herum  kommt,  wenn  der  Haspel  selbst  so  viel  Umgänge 
gemacht  hat,  als  Fäden  zu  einem  Gebinde  gehören;  ein  anderes  Bad 
hingegen  erst  dann  einmal  sich  umdreht,  wenn  der  Haspel  so  viele  Gebinde 
aufgenommen  hat,  als  zusammen  einen  Strähn  bilden.  Das  erstere  Bad 
trSgt  auf  seiner  Fläche,  ausserhalb  des  Mittelpunktes,  einen  Stift,  der 
die  vollendete  Umdrehung  (also  die  Vollzähligkeit  des  Gebindes)  dadurch 
anzeigt,  dass  er  eine  Feder  klappen,  einen  Hammer  anschlagen  macht 
oder  an  einer  Glocke  klingelt.  Das  zweite  Bad  führt  einen  Zeiger  auf 
einem  Zifferblatte  herum,  und  weist  so  die  Anzahl  der  gehaspelten  Ge- 
binde nach. 

Die  Haspel  mit  mehreren,  z.  B.  20  bis  50  Gängen  (d.  h.  solche, 
auf  welchen  soviele  Strähne  gleichzeitig  gehaspelt  werden)  sind  allgemein 
in  Anwendung  in  Fabriken  (bei  der  Maschinenspinnerei),  und  werden 
bald  aus  freier  Hand,  bald  durch  Dampf-  oder  Wasserkraft,  mittels  einer 
an  ihrer  Welle  angebrachten  Biemenscheibe  und  eines  Biemens  ohne  Ende, 
nmgetrieben ;  das  Zählwerk  ist  dem  schon  erwähnten  ziemlich  gleich. 
Damit  die  einzelnen  Gebinde  eines  jeden  Strähnes  gesondert  nebenein- 
ander sich  legen,  bringt  man  öfters  eine  Vorrichtung  an,  durch  welche 
das  Tischblatt,  worauf  die  abzuhaspelnden,  von  der  Spinnmaschine  ge- 
nommenen Spulen  oder  Gamkötzer  stehen,  jedesmal  nach  Vollendung 
eines  Gebindes  ein  wenig  verschoben  wird.  Diese  Anordnung  erleichtert 
das  Unterbinden  und  giebt  den  Faden-Umgängen  (weil  dieselben  sich 
nicht  übereinander  anhäufen)  eine  gleichmässigere  Länge.  Manchmal 
versieht  man  den  Haspel  mit  einer  Vorrichtung,  durch  welche  er  ohne 
Zathun  der  dabei  angestellten  Person  sogleich  zum  Stillstehen  gebracht 
wird,  wenn  einer  der  Fäden  abreisst.  — 

b)  Des  Spulens,  Aufspulens  (bobiner ,  bobinage ,  tvinding), 
d.  h.  des  Aufwickelns  der  Garn-  oder  Zwimfäden  auf  Spulen  wird  weiter 
nnten  als  einer  Vorarbeit  zum  Weben  ausführlich  gedacht  werden,  weil 
es  meist  nur  in  den  Webereien  vorkommt,  wiewohl  in  einzelnen  Fällen 
auch  Garn  oder  Zwirn  auf  Spulen  zum  Verkaufe  gebracht  wird.  Wesent- 
lich ist  dabei,  die  Umgänge  des  Fadens  mit  höchster  Begelmässigkeit 
neben-  und  übereinander  zu  legen,  teils  wegen  des  guten  Ansehens  der 
Spulen,  noch  weit  mehr  aber  darum,  weil  sonst  der  Faden  sich  nicht 
ohne  Schwierigkeit,  Unbequemlichkeit  und  Gefahr  des  Zerreissens  wieder 
Yon  den  Spulen  abziehen  lassen  würde.  Besondere  Erwähnung  verdienen 
hier  die  Maschinen,  mittels  welcher  man  den  (baumwollenen)  Nähzwirn 
mit  äusserster  Begelmässigkeit  so  aufspult,  dass  dabei  der  Faden  zugleich 
einen  ziemlichen  Glanz  erhält  (Glanzzwirn),  und  die  Bewickelung  un- 
gemein fest,  dicht  wird  (bobines  dures).  Der  Faden  wird  entweder  durch 
einen  besonderen  hochpolierten  hin-  und  hergehenden  Fadenführer  geleitet, 
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welcher  gleichzeitig  den  Faden  stark  drückt  nnd  reibt  zur  Erzeugung  de» 
Glanzes^),  oder  aber  es  wird  der  Faden  nach  dem  neuen  Carter 'sehen 
Verfahren  (wie  es  auch  bei  den  Spulvorrichtungen  für  Nähmaschinen- 
spulen vielfach  benutzt  wird)  über  einen  schwach  gewölbten  Leitsteg  nach 
der  rasch  umlaufenden  Spule  hingeführt,  während  gleichzeitig  eine  Klappe^ 
eine  federnde  Druckplatte,  den  Faden  gegen  die  Spule  drückt;  hierbei 
übernimmt  der  Faden  selbst  die  Führung,  es  legt  sich  von  selbst  Windung 
neben  Windung  und  die  Umkehr  findet  gleichfalls  selbstthätig  statt  ^. 
Als  ferneres  Beispiel  kann  hier  noch  die  Eftrtchen-Bewickelungs- 
maschine  angeführt  werden,  mittels  welcher  der  Zwirn  u.  s.  w.  auf  die 
bekannten  Pappkftrtchen  aufgewickelt  wird'). 

c)  um  Garn  oder  Zwirn  auf  Knäuel   (pelotes,  haüs)    zu   wickeln, 

bedient  man  sich  der  Wickelmaschinen,  Enäuel-Wickelmaschinea 

(peloteuse,  machine  ä.  pelotes,  balling  machine,  bau  winding  machine)*). 

Die  Knäuel- Wickelmaschine  (Fig.   1 9)  besteht  in  der  Regel  aus  dem 

sich  drehenden  Flügel  mit  hohler  Achse  a,  durch  dessen  Öse  am  Ende 

der  aufzuwickelnde  Faden  geleitet 
wird,  und  aus  dem  sich  langsamer 
drehenden  Spulengerippe  5,  welche» 
sich  in  die  nötigen  schrägen  Lagen 
mit  Hilfe  des  HandgrifTes  e  ein- 
stellen lässt.  Wenn  der  letzte  Teii 
des  Fadens  als  Binde  senkrecht  znr 
Achse  des  Knäuels  aufgewickelt  nnd 
dieser  eingeschnürt  wird,  dreht  sich 
pj    jg  nur  das  senkrecht  gestellte  Arm- 

kreuz b  bei  stillstehendem  wage* 
recht  liegendem  Wickelflügel  a.  Zum  Abnehmen  der  fertigen  Knäael 
lässt  sich  das  Armgerippe  zusammenklappen. 


>)  Polyt.  Centralbl.  1844,  S.  52  m.  Abb. 

'}  Vergl.  H.  W.  Lind,   Der   Nfthmaschinenbau   in   seiner   Entwickeloogr 
Berlin  1890,  S.  58  m.  Abb. 

»)  Stein,  Polvt.  CentralbL  1870,  S.  790  m.  Abb. 

*)  Bulletin  de  Mulhausen,  Bd.  20,  S.  207,  210,  212. 

Polyt.  Centralbl.  1848,  S.  160. 

Prechtl,  Techn.  Encyklopädie  Suppl.  Bd.  L  S.  358. 

D.  p.  J.  1823,  12,  70;  1879,  282,  494,  284,  369;   1882,  248,  197;  188» 
269,  248. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1857,  S.  140;  1888,  S.  336;  1890,  S.  1051,  S.  1207. 

Text.  Manuf.  1890,  S.  93. 

Leipz.  Monatflscbr.  f.  Text.  Ind.  1890,  S.  389;  fast  sämtlich  m.  Abb. 


n.  Absclmiti 

Das  Verspinnen  der  Baumwolle. 


1.  Die  Baumwolle  (coton,  cotton,  cotton  wool)^). 

Der  faserige  Stoff,  welcher  unter  dem  Namen  Baumwolle  bekannt 
ist,  besteht  aus  den  Samenhaaren  einer  Pflanzengattang,  welche  iia 
Linnö'schen  Systeme  zur  16.  Klasse  (Monadelphia)  und  zwar  zur  Ordnung 
Polyandria  geh5rt»  im  natürlichen  Systeme  aber  ihren  Platz  in  der 
Familie  der  Malvaceen  hat.  Die  Banmwoll-Pflanze  (Oossypium)  trägt 
als  Fracht  eine  3-  oder  5fftcherige  Kapsel,  ungefähr  von  der  Qrf)HHe  einer 
Waiboss  oder  eines  kleinen  Apfels,  welche  in  jedem  Fache  oder  in  jeder 
Zelle  3  bis  8  graue,  dunkelbraune  oder  schwarze,  von  mehr  oder  weniger 
fest  daran  hängender  Wolle  eingehüllte  Samenkörner  enth&lt. 

Es  werden  mehrere  Arten  dieser  Pflanze  nntenchieden,  welche  aber  durch 
(lie  Kaltur  so  au^i^eartet  nnd  rermtscht  sind,  daes  es  bis  jetzt  nicht  gelungen 
ist,  sie  scharf  m  bestimmen  und  die  Botaniker  weder  Über  die  Anzahl  der  Arten, 
Boch  fiber  deren  kennzeichnende  Merkmale  miteinander  einig  sind,  Gewt^nlicb 
werden  folgende  angef&hrt:  1)  Die  krautartige  Baomwolle  (Gf^n,  herh'ä/'JMtn}, 
welche  staadenartig  1,2  bis  2  m  hoch  wächst,  in  der  Begel  einjährig  ikt,  in 
gönstigeni  Boden  und  Klima  hingegen  zwei  nsd  mehrere  Jahre  ausdauert,  und 

')  Prechtl,  Technolog.  Eneyklopftdie.  Bd.  1,  S.  472,  B'l.  21,  H,  A2, 
Hfilsse,  Tecfanik  der  Baumwol.»fj^nn«reL    2,  A'rAru/'M.    f^,*.*Aftiiirt  \hfi^. 
Schacht,  Die  PrfifuDg  der  im  Uadel  Tork<>inn^«»4«mGew«^/««  ijeruo  XH'/j^, 
Wiesner,  Bohsioffe  des  Pflanzenrefehai.    Wi^rs  l'^TX 
Karmarseh' Heeren,  TecbDi*ebes  W<>rterbv;h.     ';,  Aufl.    l*riiLU,  ^H7$, 

Bd.  1,  8.  308. 

Grothe,  Die  GespicstfaMn  vit  den  FfUftz^»r<»r>,^e     B«r;,o  iHT-i, 
Pr.  w.  HOhnel,  Die  Utvrutt*^ •:•-!. jr  der  pfcafc«../;t.**  T*«t»/f;u*TW    Iß.  p.  JT, 

19S2,  SM,  465;  Bestiige  zsr  tc^hi^  Eor^tv.C'r&re,  D.  p,  i.  I^e4,  £#],  2:}i. 
T.  Höhnel,  Cb*r  p&uu.  '.L«  /iA^nf*/.?*.    V/^tk.  J%>,4. 
T.  Hdknel.    Die   Miktm'.i^a  ö>»t  X^.li^I^.l   wsrwt^g.'iß^jru   Vt^^^^^/Mh. 

Leipzig  1SS7. 

Thomas  Ellison.  Rxs.-i'r^tk   c<r  h^'.ü^w^.^'K^Ajr    v/.':   'if,':\f*f.*^, 

Bremen  18S2. 

Kiew.  Ke  Bbscwc.  r^xi^rn      2   A,l     W*--*/  :>.>S. 
IL  Tetillard.  irr^i^t»  ♦n.»  .-»  i'.f*»  ^^/>;l  ^  *Jrt*  ,^     F***  J^'^^ 
TkomL  ChriftT,  X*w  •..ii.swiTv.*    F.4ui**  i&.i  <.'vj^    i><   <    ^^^'-^ 
Bowmaa,  Tkät  ^trv.-Mr*r  '.•'  ''^  C'.^tv,-   ivr*      i',',. 

American  SvppL  5x  T^:.  :*VV   ICtr  ;'.  ♦    ;:v'i  ä   A-x, 
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in  Europa  (Mazedonien,  Malta,  Sizilien,  Neapel),  in  Egypten,  Kleinaeien,  Ost- 
indien nnd  Nordamerika  gezo^^en  wird;  Blütbe  gelb;  2)  die  zottige  Baum- 
wolle (G.  hirsutum),  ein  0,6  bis  1,8  m  hober,  zweijähriger  oder  perennierender 
Stranch,  in  Süd-  und  Nordamerika  und  Westindien;  S)  die  indische  Baum- 
wolle (G.  indicum),  ein-  oder  zweijährig  strauch förmig,  3  bis  3,6  m  hoch,  in 
Ostindien;  4)  die  barbadensische  Baumwolle  (G.  barbadense),  ein  (,5  bis 
4,5  m  hoher  Strauch,  in  Westindien  vorzugsweise,  ausserdem  aber  auch  auf  dem 
südamerikanischen  und  nordamerikanischen  Festlande,  in  Ostindien,  Afrika 
u.  8.  w.  angebaut;  liefert  Fasern  von  besonderer  Länge;  Blüthe  gelb;  5)  die 
gelbe  Baumwolle  (G.  religiosum),  strauchförmig,  0,9  bis  1,2  m  hoch,  mit 
bräunlichgelber  Wolle,  in  Ostindien  und  China,  6)  die  peruanische  Baum- 
wolle (G.  peruyianum  oder  acuminatum)  in  Peru,  Brasilien  u.  s.  w.;  3  bis  4,5  m 
hoch  mit  ^rossblättriger  gelber  Blüte;  7)  die  baumartige  Baumwolle  (6. 
arboreum),  in  Ostindien,  China,  Egypten  und  einigen  Gegenden  von  Spanien  und 
Amerika,  ein  Baum  von  3  bis  6  m  Höhe;  Blüte  rot,  nach  unten  ins  Gelbliche 
überspielend;  femer  G.  siamense  micranthum,  yitifolium,  eglandnlosum,  lati- 
folium,  punctatum,  purpnrascens  u.  a. 

Die  Samenkapseln  der  BaumwoUpflanzen  werden  zur  Zeit  der  Keife 
braun  und  öffnen  sich  von  selbst,  wobei  die  Wolle  infolge  ihrer 
Elasticität  herausquillt  und  leicht  mit  den  Händen  abgenommen  werden 
kann^).  Die  Ernte  dauert,  weil  die  Kapseln  nicht  gleichzeitig  reifen, 
2,  3,  4  Monate,  manchmal  noch  länger,  und  erfordert  daher  eine  be- 
ständige Aufsicht;  denn  die  Wolle  verdirbt,  oder  fällt  auf  die  Erde  and 
wird  verunreinigt,  oder  wird  teilweise  vom  Winde  weggetragen,  wenn 
man  sie  nicht  bald  nach  dem  Aufbrechen  der  Kapseln  einsammelt.  Die 
Menge  der  von  einer  Pflanze  gewonnenen  Baumwolle  beträgt  (je  nachdem 
die  Grösse  der  Pflanze  verschieden  und  die  Ernte  schlecht  oder  gut  ist) 
125  bis  500  ^,  ja  zuweilen  1250  g.  Eine  Person  kann  täglich  5  bis 
25  A;^  einsammeln,  je  nachdem  die  Ernte  von  der  Witterung  begünstigt 
wird.  Manche  Arten  geben  zwei  Ernten  in  einem  Jahre.  Die  Baum* 
wolle  wird  beim  Herausnehmen  aus  den  Kapseln  sogleich  gesichtet,  indem 
man  alle  nicht  ganz  reifen,  überreifen  verdorbenen  Teile  beiseite  legt, 
dann  an  der  Sonne  getrocknet;  hierauf  werden  die  Samenkörner  von  der 
Wolle  getrennt:  und  endlich  wird  die  Wolle  verpackt. 

Die  Absonderung  der  Samen  (das  Egrenieren,  ^ener,  ^grenage,  mouli- 
nage,  cUaning^  ginning)  geschieht  mittels  Maschinen  (maohine  k  ägrener,  ginj 
cotton  gin)  *),  welche  dem  Wesen  ihres  Baues  nach  von  dreierlei  Art  sind.  Die 
älteste  Egreniermaschine  ist  ein  Walzwerk,  welches  aus  zwei  hölzernen  oder 
eisernen,  etwa  800  mm  langen,  20  bis  70  mm  dicken  Cjlindern  besteht  (roUtr 
gin)^).  Diese  Walzen  sind  glatt  oder  geriffelt,  liegen  wagerecht  eine  über  der 
Andern  und  lassen  zwischen  sich  einen  so  kleinen  offenen  Raum,  dass  nur  die 
Wolle  durchgehen  kann,  die  Samen  aber  zurückbleiben  und  herabfallen.  Die 
Umdrehung    geschieht  entweder  mittels  Handkurbel  {hand  mill),    auch  durch 

^)  Charles'  Baumwollpflückmaschine.    D.  p.  J.  1885,  257,  87. 
•)  Armengaud,  XV.  261. 

Das  Agrikultur-Maschinenwesen  in  Ägypten,  von  M.  Eyth  1867,  S.  81. 
')  G.  H.  V.  Langsdorf,  Bemerkungen  auf  einer  Beise  um  die  Welt,  in 
den  Jahren  1808—1807.    Bd.  I.  4.    Frankfurt  1812.    Drittes  Kupfer. 

Borgnis,  VII.  8. 

Bepertory  of  Patent  Iventions,  1824,  June. 

Bulletin  de  Mulhausen,  XXVI.  53;  XXXIII.  166. 

Polyt.  Centralbl.  1847,  S.  1235;  1850,  S.  231,  638;  1854,  8.  1348. 

Deutsche  Gewerbezeitung  1850,  S.  26. 
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Earbel  mit  Zugstange  und  Tritt,  und  in  diesen  F&llen  kann  eine  Maschine  täg^ 
lieh  20  bis  85  kg  robe  Baumwolle  reinigen;  oder  dnrcb  Pferde-,  Wasser-  oder 
Dampfkraft,  wobei  —  wegen  der  viel  schnelleren  Bewegung  (100  bis  500  minutl. 
Umlftafe)  —  die  täglich  bearbeitete  Menge  auf  400  bis  500  kg  steigt.  Aus  100  kg 
roher  Wolle  gewinnt  man  meist  30  bis  33  kg  gereinigte.  Man  hat  diese  Ma-  ' 
schine  durch  Hinzuffigung  von  Neben  Vorrichtungen  abgeändert  und  verbessert*). 

Bei  der  nach  ihrem  Erfinder  benannten  Mae  Carthy  gin*)  ist  nur  eine 
Wake  (720  bis  1000  mm  lang,  etwa  100  bis  150  mm  dick)  vorhanden,  welche 
mittels  eines  rauhen  Überzuges  von  Büffel-  oder  Walrossleder  die  Fasern  mit 
sich  sieht,  während  die  Samenkörner  durch  zwei  zur  Walze  parallel  liegende 
HeBser  (ein  unbewegliches  und  ein  rasch  auf  und  nieder  bewegt)  zurückge- 
balten und  herausgeschlagen  werden.  Die  Lederwalzen  werden  jetzt  durch  Ge- 
wiehtsbelastung  gegen  das  feste  Messer  gedrückt;  der  Druck  bleibt  immer 
gleich,  und  die  Walzen  können  beim  etwaigen  Dazwischenkommen  fremdartiger 
Körper  mehr  oder  weniger  zurückweichen,  sodass  die  Kanten  der  Messer  besser 
geediont  bleiben.  Bei  einer  PI  attischen  Ausführung  machten  die  Antriebscheiben 
bei  180  mm  Dchm.  und  90  mm  Breite  750  ümdr.  Die  Maschine  eignet  sich  vor- 
züglich für  solche  Baumwollsorten,  welche  weiche  und  wollige  Körner  ent- 
halten, als  deren  Hauptvertreter  die  amerikanische  Upland  (s.  w.  u.)  zu  nennen 
ist;  für  diese  ist  die  stündliche  Leistung  bei  1015  breiter  Lederwalze  ungefähr 
55  kg  egrenierte  Baumwolle.  Für  langstapelige  Arten ,  welche  nicht  so  fest 
an  den  EOmem  haften,  ist  die  Leistung  etwas  gprösser.  Geringer  wird  die  Leis- 
toog  für  kurzstapelige  Baumwollgattungen  mit  solchen  Körnern,  welche  fest  an 
den  Haaren  haften,  als  welche  zu  nennen  sind  die  Baumwollen  von  Madras, 
Bengal,  Britisch  Birma,  Persien,  China  und  Westküste  von  Afrika;  für  diese 
betriigt  die  stündliche  Leistung  an  gereinigter  Baumwolle  nicht  mehr  als  rund 
25  kg.  Da  die  Maschine  mit  selbstthätiger  Lattentuchspeisung  versehen  ist,  kann 
ein  Mann  4  bis  6  Egreniermaschinen  bedienen. 

In  Nordamerika  ist  zum  Egrenieren  (jedoch  nur  der  kurzhaarigen  Baum- 
wollsorten) eine  von  den  Walzwerken  ganz  verschiedene  Maschine  gebräuchlich, 
deren  wirksame  Hauptteile  Kreissägenblätter  sind  (Sägenegreni^rmaschinen, 
moulin  sciant,  sawgin)*).  Solcher  Sägen,  welche  250  bis  300  mm  im  Durch- 
messer haben  und  sich  wenigstens  100 mal  in  einer  Minute  umdrehen,  sind  18 
bis  20  nebeneinander  (mit  Zwischenräumen  von  ungefähr  18  mm)  auf  einer 
wagerechten  Achse  angebracht,  wenn  die  Bewegung  durch  Kurbeldrehung  von 
einem  Manne  hervorgebracht  wird;  bei  Maschinen,  welche  durch  Wasser  oder 
Dampf  getrieben  werden,  beträgt  ihre  Anzahl  50  bis  80.'  Diese  Sägen  greifen 
mit  einem  Teile  ihres  Umkreises  zwischen  den  Stäben  eines  engen  Rostes  oder 
Gitters  durch,  fassen  mittels  ihrer  spitzigen  Zähne  die  dort  hingelegte  Baum- 
wolle und  ziehen  sie  heraus,  ohne  die  Samen  mitnehmen  zu  können,  da  für 
diese  die  Offnungen  des  Gitters  zu  schmal  sind.  Ein  Teil  der  Baumwoll fasern 
wird  bei  dieser  Behandlung  allerdings  zerrissen;  aber  die  Reinigung  ist  schnell 
vind  gut  Mit  einer  Maschine  von  20  Sägen  liefern  zwei  Arbeiter  (von  welchen 
der  eine  dreht,  der  andere  die  Baumwolle  zulegt  und  wegnimmt)  in  10  Stunden 
iOkg  gereinigte  Baumwolle,  wozu  185  bis  200  kg  roher  Wolle  aufgehen.    Mit 


^)  Bulletin  d'Encouragement  1864,  p.  513. 

Polyt.  Centralbl.  1865,  S.  170. 

Bulletin  de  Mulhausen,  XXXIII.  218. 
•)  Bulletin  de  Mulhausen,  XXVI.  54;  XXXHI.  167,  213,  216. 

G^nie  ind.,  T.  25,  p.  826. 

Polyt  Centralbl.  1854,  S.  349;  1863,  S.  1336;  1864,  S.  1482;  1865,  S.  34, 
35,  785,  1120,  1121,  1329. 

Kick  und  Rusch,  Spinnereimechanik,  Wien  1868,  S.  4  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1872,  205,  394;  206,  256;  1873,  209,  10  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  203;  1888,  S.  145. 
•)  Polyt.  Centralbl.  1863,  S.  1560;  1865,  S.  598. 

D.  p.  J.  1884,  251,  141. 
Xtfm«nch-Fisoher,  Meohan.  Technologie  III.  4 
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80  Sägen  und  einer  bewegenden  Kraft  von  2  Pferden  können  täglich  2500  kg 
egreniert  werden,  welche  625  bis  675  kg  (25  bis  277o)  reine  Wolle  geben. 

Auf  ähnliche  Weise  wie  die  aaw-gin  wirken  gewisse  Egreniermascbinex), 
deren  Hauptbestandteil  ein  mit  Drahthäkchen  (gleich  jenen  der  Krempelmaschinen) 
besetzter  Cylinder  ist^). 

Im  allgemeinen  sind,  nach  Verschiedenheit  der  Baumwollsorten  und  der 
Maschinen,  250  bis  650  kg  rohe  Baumwolle  erforderlich,  um  100  kg  gereinigte 
(ffir  den  Handel  taugliche)  darzustellen.  Um  einen  Ballen  von  225  kg  gereimter 
Baumwolle  zu  erhalten,  sind  bei  den  geringsten  Sorten  ungefähr  600  kg,  bei  den 
feinsten  dagegen  bis  1300  kg  nicht  gereinigte  Baumwolle  notwendig;  die  mehr 
oder  minder  vollständige  Absonderung  der  Samen  hat  auf  dieses  Verhältnis  un- 
gemeinen Einfluss. 

Beim  Verpacken  zur  Versendung  muss  die  Baumwolle  stark  zusammen- 
gedrückt werden,  damit  sie  dem  zufälligen  Eindringen  der  Nässe  widersteht  and 
möglichst  wenig  Raum  einnimmt.  Man  presst  deshalb  die  Ballen  in  einer  kraft- 
vollen Schraubenpresse'),  Ejiiehebelpresse'),  oder  in  einer  hydraulischen  Presse, 
da  die  Fracht  bei  der  Verschiffung  nach  dem  Rauminhalt  der  Ballen  berechnet 
wird,  und  schnürt  sie  mit  Stricken  oder  Schmiedeeisenbändern  zusammen.  Die 
grosse  Zusammendrückbarkeit  der  Baumwolle  erfordert  beim  Pressen  sehr  hohe 
Füllkästen  und  wird  die  Dichte  des  Ballens  deshalb  in  den  verschiedenen  Höhen 
ungleich.  Man  wendet  daher  in  neuerer  Zeit  wohl  hydraulische  Pressen  an, 
wo  der  Ballen  aus  mehreren  kleinen  Lagen  in  der  Höhe  zusammengesetzt  wird, 
die  schon  vorher  durch  stufenweise  gesteigerten  Druck  verdichtet  sind.^)  Nach 
dem  Zusammensetzen  dieser  Lagen  findet  ein  wiederholtes  Kachpressen  statt 
Eine  Presse  liefert  dann  wohl  bis  zu  20  Ballen  in  der  Stunde.    • 

Die  Baumwollballen  sind  an  verschiedenen  Orten  und  verschiedenen  Zeiten 
nicht  von  einerlei  Gewicht,  enthalten  nämlich  35  bis  370  kg;  das  Durchschnitts- 
gewicht der  nordamerikanischen  Ballen  ist  gegenwärtig  auf  220  kg  anzunehmen, 
während  es  früher  170  bis  190  kg  betrug.  100  kg  amerikanische  Baumwolle 
nehmen  im  gepressten  Zustande  0,3  cbm,  100  kg  Mako  (ägyptische)  nur  0,2  und 
100  kg  ostindische  Baumwolle  gar  nur  0,142  clm  ein,  sodass  das  Einheitsgewicht 
der  gepressten  Baumwolle  bis  zu  0,704  ansteigt. 

In  sehr  scharf  gepressten  Ballen  wird  bei  längerer  Aufbewahrung  die 
Baumwolle  zu  dichten,  schwer  auflösbaren  Klumpen  vereinigt,  welche  man  nicht 
selten  genötigt  ist,  vor  der  Verarbeitung  durch  Wasserdampf  in  einem  ver- 
schlossenen Cylinder  aufzulockern^).  Doch  scheint  dieses  Verfahren  Nachteile 
oder  Unbequemlichkeiten  in  der  weiter  folgenden  Bearbeitung  mit  sich  zu  führen, 
weshalb  es  selten  angewendet  wird.  Das  Dampfgeföss  besteht  aus  verzinktem 
Eisenblech,  ist  680  mm  weit,  910  mm  hoch  und  wird  zu  etwa  zwei  Drittel  mit 
ungeföhr  40  bis  45  kg  Baumwolle  gefüllt,  worauf  man  durch  seinen  Löcherboden 
Dampf  von  4  Atmosphären  Spannung  eine  Minute  lang  eintreten  lässt.  in 
1  Stunde  können  600  kg  Baumwolle  behandelt  werden;  letztere  vermehrt  da- 
durch ihr  Gewicht  um  5  Hundertt.,  wovon  aber  schon  nach  2  Stunden  mehr 
als  die  Hälfte  wieder  verdunstet  ist,  sodass  dann  sogleich  zur  Verarbeitung  ge- 
schritten werden  kann. 

Die  Baumwolle  ist  entweder  rein  weiss,  oder  gelblichweiss,  rötlich- 
weiss,  bläulichweiss;  eine  auffallend  starke  Färbung  hat  nur  die  braun- 
gelbe Nanking-Baumwolle,  welche  von  Gossypium  religiosum  und 
von  einer  Spielart  des  G.  siamense  kommt.    Die  Fasern  oder  Haare  sind 

1)  Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  1246. 

')  Bulletin  d*Encouragement,  XIX.  Ann^e  1820. 

Karmarsch,  Mechanik  S.  260. 

Annales  de  Tlndustrie  nationale  et  ^trang^re,  Tome  7,  1832,  p.  178. 
«)  Polyt.  Centralbl.,  III.  (1844),  S.  99. 
*}  D.  p.  J.  1886,  260,  496  m.  Abb. 
6)  D.  p.  J.  1863,  168,  349  m.  Abb. 
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Yon  yerscbiedener  L&nge,  die  kürzesten  messen  etwa  8  mm^  die  längsten 
50  bis  53  mm.  Über  die  Gestalt  und  den  Bau  der  Baumwollfaser  und 
über  ihren  natürlichen  Zusammenhang  mit  den  Samenkörnern  haben  mi- 
kroskopische Untersuchungen  Aufscbluss  gegeben  ^).  Die  braune  Haut 
der  Samen  besteht  aus  fünf  dicht  miteinander  verwachsenen  Häuten, 
deren  jede  aus  Zellen  zusammengefügt  ist.  Die  äusserste  Zellenschicht 
oder  die  Oberhaut  besteht  aus  viereckigen,  dickwandigen,  dunkelgefUrbten 
Zellen,  von  welchen  einzelne  wolleartig  verlängert  und  zu  jenem  Faser- 
stoffe ausgewachsen  sind,  den  wir  als  Baum- 
wolle kennen.  Die  Baumwolle  ist  daher  eine 
einfache  verlängerte  Zelle,  gleichsam  ein  Böhr- 
chen,  mit  gleichartiger,  durchsichtiger,  fein  ge- 
ruDzelter  oder  gestrichelter,  nicht  aus  Schichten 
zasammengesetzter  Wand  und  mit  einer  Höh- 
lang, welche  an  der  Zellen-  oder  Faden-Basis 
mit  einem  gelben  harzigen  Stoffe  gefüllt  ist. 
Von  diesem  Stoffe  rührt  die  haltbare  Farbe 
der  Nanking -Baumwolle  her.  Das  Aussehen 
der  Baumwolle  ist  im  Mikroskop  ein  sehr  ver- 
schiedenartiges (Fig.  20).  Manchmal  erscheint 
dieselbe  als  ein  breites,  fein  gekömeltes  Band, 
das  hfiufig  um  seine  Längsachse  gedreht*  ist. 
In  diesem  Falle  ist  die  Wandung  verhältnis- 
mässig dünn,  die  Faser  drei-  bis  viermal  so 
breit  als  dick,  und  die  innere  durchscheinende 
OffhuDg,  das  sogenannte  Lumen,  drei-  bis 
viermal  breiter  als  die  Wandung,  das  Aussehen 
ist  das  eines  unregelmässig  durch  äusseren 
Druck  zusammengedrückten  Schlauches. 

Dies  ist  alles  hauptsächlich  der  Fall  bei  den 
geringeren,  groben  Baumwollsorten  (z.  B.  den 
indischen),  deren  grösster  Durchmesser  30  mmm 
(Millimilliroeter)  übersteigt.  Bei  den  feineren, 
schmäleren  Sorten  (z.  B.  den  nordamerikani- 
schen, ägyptischen),  besonders  von  Gossypium 
barbadense,  erscheint  die  Faser  wenig  oder  gar  nicht  zusammengedrückt, 
nur  schwach  bandförmig  gedreht,  verhältnismässig  sehr  dickwandig,  sodass 
die  innere  lichte  Öffnung  nur  ganz  schmal  aussieht.  Dann  erscheint  die 
Faser  mit  glänzenden,  wulstigen  Bändern  verseben.  Oft  sind  Folche 
Baumwollsorten  (Lange  Georgia  u.  s.  w.)  auf  lange  Strecken  hin  fast 
walzenförmig  und  der  Leinenfaser  einigermassen  ähnlich. 

Der  innere  Hohlraum  l  der  Baumwolle  ist  nur  klein,  weil  die  Zell- 
wftnde  der  Vorder-  und  Hinterseite  aufeinander  liegen.     Er  ist  teils  mit 

')  Vergl.  die  anf  S.  47  angefQbrten  Qnellen  über  mikronkopifche  Unter- 
Gehangen  der  pflaDzlichen  Faserstoffe.  Für  die  Einf&hning  in  die  Mikroskopie: 
Behrens,  Hilfsbach  zur  AnsfiihniDg  mikroskopischer  Untemichnogen.  Brann- 
whweig.   1889. 
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Luft,  teils  mit  einem  dünnen  Häutchen  von  den  getrockneten  Eiweiss- 
körpern  erfüllt,  welche  im  unreifen  Zustande  das  Bohr  ausfüllen.  Dieses 
innere  Hftutchen  bleibt  ebenso  wie  die  Cuticula,  welche  die  BaumwoUe 
aussen  überzieht,  nach  der  Auflösung  der  Oellulose  in  Eupferoxjdammoniak 
oder  konzentrierter  Schwefelsäure  zurück.  ^) 

Die  Cuticula  ist  nicht  immer  in  gleich  deutlicher  Weise  zu  sehen, 
weil  sie  dünner  oder  dicker,  glatt  oder  körnig  rauh  sein  kann.  Am 
dünnsten  und  glattsten  ist  sie  bei  der  Sea- Island -Baumvolle  (langen 
Georgia),  welche  von  Goss.  barbadense  stammt,  während  die  dick&se- 
rigen  Baumwollsorten  von  Goss.  flavidum,  arboreum,  herbaceum  und  reli- 
giosum  eine  derbe,  gekörnelt  rauhe  Cuticula  besitzen,  womit  auch  der 
Umstand  zusammenhängt,  dass  die  genannten  Arten  matte  Sorten  liefern. 
An  gut  gebleichter  Baumwollware  (Zwirn,  Kattun  u.  s.  w.)  kann  die 
Cuticula  fast  vollständig  fehlen;  man  findet  sie  dann  auf  weite  Strecken 
hin  gar  nicht  und  treten  die  eigenartigen  Quellungserscheinungen  mit 
Kupferoxydammoniak  dann  auch  nicht  ein.  *) 

Die  bandförmige  Gestalt,  insbesondere  die  schraubenartige  Windung 
begründet  das  Aneinanderhängen  der  einzelnen  Haare  und  die  Leichtig- 
keit, mit  welcher  die  Baumwolle  sich  zu  einem  Faden  spinnen  lässt.  Im 
allgemeinen  beträgt  die  Breite  des  flachen  bandartigen  Haares  (an  der 
breitesten  Stelle)  12  bis  42  mmm,  die  Dicke  desselben  (d.  h.  die  Breite 
der  Kante)  4,5  bis  8,2  mmm»  —  Das  Einheitsgewicht  der  reinen  Baum- 
wollfaser beträgt  1,47  bis  1,50. 

Im  mittleren  Zustande  der  Laft  (bei  einer  „relativen  Feuchtigkeit"  von  507o) 
enthält  rohe  wie  verarbeitete  lufttrockene  Baumwolle  durchschnittlich  6Va  Pro- 
zent ihres  Gewichtes  Feuchtigkeit'),  welche  sie  nur  durch  Trocknung  in  der 
Wärme  gänzlich  fahren  lässt;  in  mit  Feuchtigkeit  gesättigter  Luft  längere  Zeit 
aufbewaJ^rt,  kann  sie  so  sehr  an  Gewicht  zunehmen,  dass  sie  an  27  ProzeDt 
Wasser  enthält,  ohne  fühlbar  nass  zu  sein,  und  dabei  zieht  unverarbeitete  Baum- 
wolle  etwas  mehr  an  als  gesponnene.  —  Feucht  in  Ballen  zusammengepreset, 
erleidet  die  Baumwolle  eine  langsam  fortschreitende  chemische  Zersetzung, 
welche  mit  Wärmeentwickelung  begleitet  ist  und  unter  gewissen  umständen, 
namentlich  beim  Vorhandensein  vieler  Samenkörner,  sich  so  hoch  steigern  kann, 
dass  im  Innern  der  Ballen  der  Siedepunkt  des  Wassers  überschritten  wird,  die 
Baumwolle  bekommt  dann  ein  struppiges  rauhes  Ansehen  und  ist  aller  Ge- 
schmeidigkeit verlustig  gegangen. 

Die  eingehenden  Versuche,  welche  Benno  Niess  auf  Veranlassung  der 
Egl.  Sachs,  technischen  Deputation  über  die  Möglichkeit  der  Selbstent- 
zündung feucht  gewordener  Baumwolle  oder  seebeschädigter  Baumwollbalien 
angestellt  hat^),  lassen  erkennen,  dass  mit  307o  Wasser,  oder  auch  30%  See- 
wasser angefeuchtete  Baumwolle  in  ungeheiztem  Räume  wochenlang  liegen  ge- 
lassen, und  ebenso  auch  zusammengepresst  und  unter  starkem  Druck  stehende 
feuchte  Baumwolle   keine   wesentliche  Wärmeentwickelung  wahrnehmen  lässt, 


»)  Vergl.  V.  Höhnel,  a.  a.  0.  S.  27. 

*)  Auf  die  Benutzung  des  polarisierten  Lichtes  zur  Untersuchung  von 
Pflanzenfasern  im  Mikroskope  sei  hier  besonders  hingewiesen,  da  hierdurch 
manche  Eigentümlichkeiten  der  Fasern  viel  schärfer  hervortreten. 

*)  Ver^l.  Civiling.  1882,  S.  157;  die  auf  S.  36  gegebene  Zusammenstellung 
entspricht  einer  Luftfeuchtigkeit  von  ungefUhr  70%. 
Leipz.  Monatsschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  316. 

*)  Vergl.  Leipz.  Monatsschr.  f.  Text.-Ind.  1886,  S.  4  und  51. 
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und  daas  eine  Selbstentzündung  feuchter  Baumwolle  als  ausgeschlossen  zu  be- 
trachten ist.  Dagegen  unterliegt  die  feuchte  Baumwolle  einer  langsamen  Zer- 
störung in  sich  selbst,  sie  wird  modrig,  stark  riechend  und  enthält,  besonders 
längere  Zeit  in  zusammengepresstem  Zustande  unter  Druck  liegend,  fest  zu- 
sammenklebende, gelb  und  schmutzig  aussehende,  sogar  schimmlige  Batzen, 
welche  zum  Teil  alle  Festigkeit  verloren  haben  und  yollkommen  wertlos  ge- 
worden sind. 

Eher  scheint  eine  Selbstentzündung  solcher  Baumwolle  eintreten  zu  können, 
welche  mit  Ol  getr&nkt  in  grossen  Massen  locker  aufgeh&uft  liegt;  dies  ist  in 
Türkischrotf&rbereien  rücksicntlich  der  behufs  des  Färbeverfahrens  geOlten  Baum- 
wolle, in  Spinnereien  und  sonstigen  Fabriken  rücksichtlich  der  zum  Putzen  der 
Maschinen  gebrauchten,  daher  mit  Schmieröl  durchtränkten  Garnabfällen  (Putz- 
wolle) zu  beachten. 

Die  getrocknete  Baumwollfaser  giebt  1,83  Hundertt.  Asche. 

Die  Baumwolle  ans  yersebiedenen  Ländern  ist  in  ihren  Eigenschaften 
sehr  nngleicb,  wie  nach  Abweichungen  der  Pflanzen- Arten,  von  welchen 
sie  geemtet  wird,  femer  nach  dem  Einflüsse  des  Klima,  des  Bodens  und 
der  Kultur-Methode,  nicht  anders  erwartet  werden  kann.  Sie  erscheint 
bald  mehr,  bald  weniger  weiss,  bald  kürzer,  bald  länger,  bald  feiner, 
bald  gröber,  bald  weicher  und  sanfter,  bald  härter  und  rauber  im  An- 
fühlen; unter  dem  Mikroskope  entdeckt  man,  dass  die  Sorten  sich  von- 
einander unterscheiden:  durch  die  einer  jeden  charakteristisch  eigene  Be- 
schaffenheit der  Fälteben,  Runzeln  oder  Striche  und  auch  dadurch,  dass 
bald  ein  grösserer,  bald  ein  geringerer  Teil  der  Haare  rinnenartig  gerollt 
oder  (stärker  und  schwächer)  gedreht  ist.  Übrigens  sind  aber  die  Haare 
bei  einer  und  derselben  Sorte  bedeutend  voneinander  verschieden  an 
Feinheit  und  Länge.  —  Von  guter  Baumwolle  überhaupt  wird  gefordert, 
dass  sie  fein,  lang,  glänzend,  weich,  elastisch,  fest,  ohne  Knötchen  und 
frei  von  Unreinigkeiten  (Schmutz,  Sand  und  Erde,  Resten  von  zerquetschten 
Samenkörnern  u.  s.  w.)  sei.  In  je  höherem  Grade  sie  alle  diese  Eigen- 
schaften besitzt,  desto  mehr  wird  sie  geschätzt,  weil  sie  sich  desto  feiner 
und  mit  desto  geringerem  Abgange  verspinnen  lässt.  Tote  Baumwolle 
(coton  mort,  dead  caUon)  nennt  man  unreife,  öfters  unter  der  guten 
Baxun wolle  eingemengte  Flöckchen,  deren  Fasern  bei  der  Vornahme  des 
Färbens  und  Drückens  keine  Farben  annehmen,  unter  dem  Mikroskope 
flach,  nicht  hohl  und  nicht  schraubenartig  gewunden,  durchsichtig  wie 
Glas  erscheinen. 

Man  benennt  im  Handel  die  Gattungen  der  Baumwolle  nach  dem  Vater- 
lande, und  unterscheidet  gewöhnlich  von  jeder  Gattung  drei  Arten  oder  Sorten« 
welche  man  Prima,  Sekunda,  Tertia,  oder  Prima,  Eaafmannsgnt  und 
ordinäre  Sorte  zn  nennen  pflegt;  manchmal  noch  eine  vierte,  nämlich  Mittel- 
gut, welche  dann  zwischen  Kanfmannsgot  nnd  ordinäre  Sorte  eingeschoben 
irird.  Öfters  macht  man  eine  viel  grCescic  Anzahl  Sorten  z.  B.  in  England: 
/SfM,  goodf  good  fair,  fair,  middU  fair,  middle^  ordinary,  inferior;  oder:  fine^ 
good  fair,  fiUly  f^i^f  middling  fair,  good  middling,  middling,  low  middiing,  good 
ordinary,  ordinary,  imferior;  oder  wohl  auch:  good,  good  fair,  fair,  middling 
fair,  good  middlimg,  Mirid  wnddling,  middling,  ttriet  low  middling,  low  midd- 
ling, ttriet  good  ordinarg,  good  ordinär g,  ordinär y.  Bei  Mako  (ägjptiflche) 
kommen  nodi  folgende  KlsMfn  bei  den  PreisaateiebnungeB  znr  Geltang:  Oa* 
Uni,  fin€,  good  io  fine,  good  extra,  good,  good  fair,  fair,  middling  fair.  —  In 
Hamburg  wohl  A,  AB,  B,  BC,  C,  CD,  D,  DE,  E,  EE.  welche  aber  alcdann  das 
ganse  BaomwoU-Sortiment  fiberhanpt  nmfaMen,  sodass  die  Baumwolle  d«r  ver- 
schiedenen Länder  nor  nach  ihren  ErgenscbafieB  betrachtet  und  l^enannt  «nd. 
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Um  die  Güte  einer  Baumwolle  zu  beurteilen,  presst  man  eine  Hand 
voll  derselben  zwischen  beiden  Händen  zusammen,  lässt  zwischen  den 
Daumen  einen  Teil  davon  heraustreten,  und  zieht  sie  dann  aus,  indem 
man  mit  jeder  Hand  die  Hälfte  fasst  und  die  Hände  voneinander  ent- 
fernt. Durch  das  Ausziehen  wird  die  Länge  der  Haare,  zugleich  deren 
Feinheit  und  Festigkeit  (Zähigkeit)  erkennbar;  das  Gefühl  giebt  über 
die  Weichheit  Aufschluss ;  und  das  Aufquellen  beim  Nachlassen  des  Druckes 
bekundet  die  Elasticität.  Legt  man  die  mit  der  einen  Hand  ausgezogenen 
Fasern  wieder  auf  das  in  der  andern  Hand  gehaltene  Büschel  oben  anf 
und  wiederholt  dieses  Ausziehen  mehrere  Male,  so  vermag  man  nicht 
allein  auf  die  Faserlänge,  sondern  auch  auf  die  Gleichmässigkeit  zu 
schliessen.  Schlingt  man  die  so  ausgezogenen  Fasern  um  einen  Finger 
und  hält  sie  gegen  das  Licht,  so  erhält  man  auch  noch  Gelegenheit  den 
Glanz  der  Baumwolle  zu  prüfen. 

Bei  der  Verarbeitung  kann  oft  durch  zweckmässige  Mischung  ver- 
schiedener Sorten  ein,  besonders  in  gewinnbringender  Hinsicht,  sehr  vor- 
teilhaftes Ergebnis  erhalten  werden;  denn  eine  bessere  Baumwolle  ver- 
trägt meist  die  Beimischung  einer  gewissen  Menge  von  geringerer 
Sorte,  ohne  verhältnismässige  Verschlechterung  des  daraus  entstehenden 
Gespinstes. 

Die  in  den  europäischen  Fabriken  gangbaren  BaumwoU- Sorten  bilden, 
nach  ihrem  Vater  lande,  sieben  Haupt- Abtei  Lungen,  welche  hier  mit  ihren  Haupt- 
arten in  Kürze  gekennzeichnet  werden: 

1)  Nordamerikanische  Baumwolle.  Die  nordamerikanischen  Vereins- 
staaten lieferten  bis  vor  kurzem  wenigstens  drei  Viertel  der  gesamten  in  Europa 
und  Amerika  verarbeiteten  Baumwolle.  Es  gehören  dazu  folgende  Gattungen: 
Sea-Island  oder  lange  Georgia,  von  den  Inseln,  welche  im  Atlantischen 
Meere  an  der  Küste  des  Staates  Georgien  liegen  (namentlich  Tybee,  Ossabaw, 
Sapelo,  S.  Simons),  die  langstapligste,  feinste  und  gleichförmigste,  überhaupt 
die  geschätzteste  aller  bekannten  Baumwollsorten,  von  einer  ins  gelbliche 
stechenden  weissen  Farbe  und  seidenartigem  Glänze;  mittlere  Feinheitsnummer ^) 
der  einfachen  Faser  3637  (840  Yard  auf  1  Pfd.  engl.)  =  6146  (1000  m  auf  l  kg\\ 
mittlerer  Faserquerschnitt  0,00011  gmm;  Zerreissungsfestigkeit  31,8  kg  auf  1  qmm. 
—  Louisiana,  bläulichweiss,  meist  kurz  und  ziemlich  grob;  —  Alabama 
oder  Mobile,  glänzend  weiss,  von  geringer  Länge  und  Feinheit  des  Haares;  — 
Florida  oder  Pensacola,  Farbe  ins  Gelblichgraue  ziehend,  viel  mit  schlechten, 
gelben  und  kurzen  Teilen  vermengt;  —  Tennesse  und  New-Orleans,  kurz, 
zum  Teil  grob,  fast  glanzlos,  ohne  Milde  im  Angriff;  —  Kurze  Georgia,  oder 
geradezu  Georgia,  auch  Upland-Georgia,  aus  dem  Festlande  des  Staates 
Georgien,  kurzhaarig,  weiss  mit  einem  kaum  merklichen  Schimmer  von  gelb, 
ohne  grosse  Zähigkeit,  gewöhnlich  ziemlich  unrein;  —  Karolina,  aus  dem 
Staate  Süd-Karolina,  der  vorigen  an  Beschaffenheit  und  Wert  ungefUhr  gleich- 
stehend; —  Virginia,  ebenfalls  der  Georgia  sehr  ähnlich,  zwar  ungleichförmiger 
im  Haare,  dagegen  aber  lockerer  und  deshalb  leichter  zu  bearbeiten;  —  Mo- 
lin os,  aus  der  Gegend  von  los  Molinos  in  Mexiko,  blassgelb  mit  eingemengten 
dunkelgelben  Flöckchen,  weiches  und  kraftloses,  ungleichförmiges  Haar,  der 
Georgia  nicht  gleich  zu  stellen.  —  In  Nordamerika  nennt  man  die  Sea-Island 
auch  long  staple,  block  aeed,  lowland  oder  Mains ^  und  begreift  dagegen  alle 
übrigen  dortigen  Sorten  zusammen  unter  dem  Namen  short  staple,  green  seed, 
uplandf  petit  gulf  oder  Mexican. 


»)  Deutsche  Ind.-Ztg.  1866,  S.  402. 
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Eine  ausserordentlich  schlechte  höchst  unreine,  flockifje,  bei  der  Verarbei- 
tung an  40%  'i^T^es  Gewichtes  Abfall  erleidende  Sorte  Baumwolle  ist  aus  Nord- 
amerika unter  der  Benennung  Sturm  wolle  nach  Europa  gebracht  worden;  sie 
scheint  das  Ergebnis  einer  Nachlese  aus  den  durch  Stürme  ihres  bessern  In- 
haltes entleerten  Samenkapseln,  oder  vielleicht  derjenige  schlechteste  Rest  zu 
Rein,  welchen  man  sonst  in  den  Kapseln,  dem  Winde  zum  Raub,  zurückzu- 
lassea  pflegte. 

2)  Südamerikanische  Baumwolle,  a)  Brasilische.  Brasilien  erzeugt 
sehr  vorzügliche  Baumwollsorten,  welche  zum  Teil  nur  von  der  Sea-Island  an 
Schönheit  und  Güte  übertroffen  werden,  aber  bei  der  Reinigung  von  Samen 
vernachlässigt  sind.  Die  geschätzteste  ist  Fernambuco  (Fernambuk)  gelb- 
weiss,  schwach  glänzend,  lang,  fein,  weich  und  fest,  selten  mit  unreifen  Teilen 
vermischt.  Ihr  folgen:  Siara  (Ceara),  härter  und  spröder  als  die  vorige, 
übrigens  derselben  gleich;  —  Alagoas,  der  Fernambuco  gleichstehend,  nur 
weniger  rein;  —  Bahia,  mehr  ungleichartig  und  unrein  als  die  Alagoas,  von 
der  sie  übrigens  kaum  abweicht;  —  Para,  glänzend  weiss,  ins  Gelbe  spielend, 
stark  mit  Samenresten,  glanzlosen  und  unreifen  gelben  Teilen  vermengt;  — 
Ma9eio,  der  Para  an  Beschaffenheit  und  Wert  sehr  nahe  gleich;  —  Maraham 
(Maragnan),  gelbweiss,  zwar  ziemlich  rein,  aber  von  etwas  hartem  und 
sprödem  Haare  und  in  dieser  Hinsicht  von  geringerem  Werte  als  die  vorher- 
gehenden Sorten;  —  Paraiba  stellt  sich  zwischen  Maranham  und  Siara.  — 
Minas  novas,  Sertaro  und  Mina«  Geraes  sind  drei  Sorten,  welche  in  der 
Provinz  Minas  Geraes  erzeugt  werden.  Die  zuerst  genannte  hat  ein  langes, 
zartes,  weisses,  seidenartiges  Haar  und  steht  ziemlich  der  Bahia  gleich;  die 
Sertaro  ist  derselben  sehr  ähnlich,  aber  unreiner  und  mehr  mit  gelben  Teilen 
vermengt;  die  (gelbliche)  Minas  Geraes  steht  beiden  an  Wert  beträchtlich  nach, 
indem  sie  kurzhaarig,  von  geringem  Glänze,  zum  Teil  grob  und  auch  sehr  un- 
rein ist.  —  Rio,  das  Erzeugnis  der  Provinz  Rio  Grande  do  Norte,  kommt  in 
ihrer  besten  Sorte,  welche  blass  gelblich  weiss,  frei  von  Samenteilen,  grob  und 
fitark  von  Haar  ist,  etwa  der  Maranham  und  Paraiba  gleich;  die  geringeren 
Sorten  sind  schmutzig  gelb,  sehr  unrein  und  ungleichförmig,  daher  nur  der 
Minas  Geraes  gleich  zu  achten.  —  San  tos,  aus  der  Provinz  San  Paulo,  blass- 
gelb, mit  eingemengten  dunkelgelben  Teilen,  zart,  weich  und  lan^  von  Haar, 
al)er  stark  mit  Samenresten  verunreinigt,  hat  ebenfalls  ungefähr  einerlei  Wert 
mit  Minas  Geraes.  —  b)  Gu va n a-B au m wolle,  aus  den  holländischen,  eng- 
lischen und  französischen  Kolonien  in  Guyana,  ist  besser  gereinigt  als  die  bra- 
silische, steht  aber  dieser,  was  die  Beschaffenheit  des  Haars  betrifft,  im  allge- 
gemeinen  nach,  indem  sie  gröber,  härter  und  weniger  geschmeidig  ist.  Es  ge- 
hören hierher:  Surinam,  weiss  mit  einem  Schimmer  ins  Gelbe,  Ranzend,  fest, 
sehr  rein,  kürzer  und  minder  zart  als  Pemambuco,  aber  der  Siara  gleich  za 
achten;  —  Newkerry  (Nickerie),  ebenfalls  ein  Erzeugnis  der  holländischen 
Kolonie  Surinam,  blassgelb  mit  eingemengten  dunkelgelben  Flöckchen.  Rtßht  im 
ganzen  der  vorigen  nach;  —  Demerary  ist  von  sehr  verschiedener  BcHchaffen- 
heit,  sodass  sie  teilweise  geringer  als  die  Newkerry,  teilweise  dagegen  selbst 
*ier  Pemambuco  vorzuziehen  ist;  —  Berbice,  gleich  der  vorigen  gelblichweiss 
glänzend,  aber  kürzer,  weniger  gleichartig  und  meist  auch  unreiner;  —  Esie- 
quebo,  glänzend  weiss,  mit  wenigen  gelben  und  glanzlosen  Stellen,  kürzer, 
auch  nicht  so  zart  und  weich,  als  Demerary  und  Berbice;  —  Cayenne,  gelb- 
lichweiss, glänzend,  weich,  zart  und  fest,  aber  Haare  von  sehr  ungleicher  I>änge 
enthaltend  und  schlecht  gereinigt,  daher  im  allgemeinen  weniger  geschätzt,  als 
die  vorhergehenden  Sorten.  —  c)  Co lum bische  Baumwolle  ist  meist  in  sehr 
hohem  Grade  mit  Samenresten,  anreifen  und  Überreifen  Teilen,  Band  n.  i.  w. 
verunreinigt.  Die  beste  Sorte  demelben  bildet  die  Varinas,  welche  blaAsgelb, 
mit  wenigen  dunklen  Flecken,  zwar  ziemlich  rein,  aber  hart,  spröde  und  trocken 
Ist  und  daher  nicht  einmal  der  Sertaro  gleich  geachtet  wird.  Geringer  sind: 
die  Barcelona,  welche  zwar  ein  langes,  glänzendet,  feines  und  fent^  Haar 
hat,  aber  sehr  unrein  ist;  —  Porto  Cabello,  im  Haare  ungleicher,  gröber, 
härter  und  weniger  fest,  als  die  Barcelona,  dagegen  Öffers  ziemlich  gut  ge- 
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reinigt;  —  Caracas,  Laguayra,  Valencia,  Cumana,  Inj ura,  sämtlich  mit* 
einander  übereinstimmend,  im  Haare  der  Porto  Cabello  ähnlich,  aber  hOchst 
unrein;  Cartagena  oder  S.  Marta,  von  langem  und  festem  Haare,  aber  teils 
grob  und  schwer  aufzulockern,  teils  im  äussersten  Gerade  unrein.  —  d)  Perua- 
nische Baumwolle,  wozu  die  Lima,  Payta  und  Piara  gehören,  ist  durch- 
aus von  geringerer  Art,  und  kommt  grösstenteils  kaum  der  Cartagena  im 
Bange  nahe. 

3)  Mittelamerikanische  (westindische)  Baumwolle  zeichnet  sich 
grösstenteils  durch  langes,  zartes  und  festes  Haar  aus,  in  Ansehung  dessen  sie 
nur  von  der  Sea- Island  und  von  den  besten  südamerikanischen  Sorten  über- 
trofiPen  wird,  ist  aber  fast  durchgängig  sehr  schlecht  gereinigt.  Die  Hauptarten 
sind:  Domingo  oder  Hayti,  blass  gelblichweiss,  ungleich  langes  Haar,  oft 
mit  groben,  harten,  glanzlosen  Teilen  untermeng^;  —  rortorico  ist  im  allge- 
meinen der  vorigen  ähnlich;  —  Guayanilla,  weiss,  kaum  bemerkbar  ins  Gelbe 
schimmernd,  glänzend,  lang,  zart,  weich  und  fest,  ist  eine  bessere  Sorte  der 
Portorico  und  zugleich  die  beste  unter  allen  westindischen  Baumwollen,  an 
Wert  etwa  der  Minas  novas  gleich  zu  stellen;  —  Cuba,  blassgelb,  fast  glanz- 
los, rauh  und  hart  im  Angriffe,  ungleich  langes  Haar  gemischt,  ungefähr  tob 
demselben  Werte,  wie  die  besser  gereinigte  Porto  Cabello,  der  sie  auch  im  An- 
sehen ähnlich  ist;  —  S.  Martin,  glänzend,  blassgelb,  mit  dunkelgelben,  glanz- 
losen Teilen  vermengt,  lang  und  zart  von  Haar,  der  Domingo  ähnlich;  —  Ca- 
ra9ao,  wenig  glänzend,  blassgelb,  mit  dunkelgelben  Flammen  oder  Flecken, 
rauh,  hart  und  spröde,  Haar  von  sehr  ungleicher  Länge  durcheinander,  aber 
gut  gereinigt,  an  Wert  die  Domingo  nicht  erreichend;  —  Jamaika,  nächst  der 
Guayanilla  die  beste  westindische  Baumwolle,  schmutzig  gelbweiss,  von  langem, 
zartem  Haare;  —  Bärbadoes,  der  Guayanilla  sehr  ähnlich,  jedoch  unreiner; 

—  Grenada,  glänzendweiss  mit  dunkelgelben  Flammen,  das  Haar  ungleich- 
artiger und  kürzer  als  bei  der  Barbadoes;  —  Trinidad,  länger,  zarter,  fester 
und  gleichartiger  im  Haare  als  Domingo,  daher  auch  mehr  geschätzt  als  diese; 

—  Tor  toi  a,  der  vorigen  vollkommen  ähnlich,  meist  aber  etwas  unreiner;  — 
Cariacou,  blassgelb  mit  rostgelben  Flammen,  von  ungleicher  Länge  des  Haares, 
unrein,  trocken  und  hart,  eine  der  schlechtesten  westindischen  Sorten;  —  S. 
Vincent,  der  vorigen  gleich,  nur  noch  unreiner. 

4)  Ostindische  Baumwolle  steht  im  allgemeinen  der  amerikanischen 
nach.  Die  ostindischen  Baumwollsorten  haben  in  den  letzten  Jahrzehnten  alle- 
samt wesentliche  Verbesserungen  erfahren,  da  durch  Anwendung  vorzüglichen 
Samens  und  durch  grössere  Aufmerksamkeit  bei  der  Zucht  der  Pflanze  em  ent- 
schieden längeres  Haar  erzeugt  wird,  als  früher  (so  bei  Bengal  früher  5  bis  12, 
jetzt  bis  15  mm  lang).  Auch  die  Keinheit  der  Wolle  ist  verbessert  worden  and 
der  früher  in  den  ostindischen  Sorten  (Dhollerah)  so  grosse  Gehalt  an  finniger 
Baumwolle,  ist  durch  Verbesserungen  an  den  Reinigungsmaschinen  fast  voll- 
ständig beseitigt.  —  Die  bengalische  Baumwolle  (Bengal)  kommt  unter 
ausserordentlich  verschiedenen  Namen  in  den  Handel,  rötlich-  bis  gelblichweiss, 
sehr  kurz  (5  bis  15  mm).  Angriff  weich,  mitunter  sogar  matschig,  deshalb  in 
der  Erempelei  leicht  griesig.  —  Sind,  Scinde  etwas  besser  als  die  Bengalt 
ebenso  R an goon,  gleichförmig  festeres  Haar,  meist  etwas  unreiner  als  Bengal. 

—  Madras  oder  Tinevelly,  gelblich,  härter  und  spröder  als  die  vorigen; 
unter  dem  Namen  West  er- Baum  wolle  kommt  eine  etwas  brauchbarere  Sorte 
derselben  vor.  —  Coconada,  sehr  gelb,  zart  und  weich,  mit  viel  toten  Flecken 
vermischt,  nur  zu  zufärbenden  Garnen  verwendbar.  —  Proadatoor  ähnlich, 
nicht  so  gelb,  länger  im  Haar.  —  Surate,  Dhollerah,  Omera  u.  s.  w.  sind 
18  bis  24  mm  lang,  meist  stark  mit  Laub-  und  Samen teilchen  vermischt,  die 
aber  leicht  abzusondern  sind  (20  bis  28%  Abgang).  Omera  etwas  reiner  aber 
kürzer  als  Dhollerah;  weiss  bis  graugelblich  weiss.  —  Bhownuggur  eine  der 
besten  Sorten  Dhollerah,  rein,  gut  gestapelt.  —  Hinginhat  (auch  Hinghenhaut), 
20  bis  26  mm  lang,  eine  der  besten  ostindischen  Sorten,  ziemlich  rein,  glänzend, 
weiss  bis  gelblichweiss. 

Die  ostindische  Baumwolle  wird  jetzt   auch   vielfach   für  die  Vigogne- 
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Spinnerei  verwendet  und  werden  dazu  besonders  harte  und  rauhe  Sorten  aus- 
gesucht. Did  beliebtesten  Sorten  sind  dieComilla-  und  Asam-Baumwolle.') 
Die  chinesische  und  japanische  Baumwolle  ist  sehr  rein,  glänzend 
weiss,  aber  spröd  und  hart,  sogar  wergpg,  nur  zu  starken  Nummern  verwendbar. 

5)  Levantische  Baumwolle.  Diese  Benennung,  im  weitem  Sinne,  be- 
greift alle  in  der  eurofAischen  und  asiatischen  Türkei  erzeu|^ten  Arten.  Dazu 
gebort  die  mazedonische,  die  smyrnische  und  die  eigentliche  levantische, 
welche  sich  sämtlich  durch  einen  hohen  Grad  von  Weisse,  aber  auch  durch 
geringe  Länge  auszeichnen.  Die  besten  Sorten  der  mazedonischen  Baumwolle 
sind  die  Uschur  (Uxur)  oder  Zehntwolle  und  die  Salonichi;  dann  folgen, 
nach  abnehmendem  Werte  geordnet»  dieCantar,  Taxili  und  Gira,  von  welchen 
die  letzte  schlecht  und  unrein  ist.  —  Smyrna-Baum wolle  nennt  man  alle  in 
der  asiatischen  Türkei  gebauten  und  über  Smyma  in  den  Handel  kommenden 
Arten,  welche  durchaus  die  bessere  mazedonische  Baumwolle  nicht  erreichen. 
Die  bekanntesten  darunter  sind:  die  Axar,  Eassabar  und  Eirkagadsch.  — 
Unter  levantisoher  Baumwolle  (in  der  eingeschränkteren  Bedeutung)  wird 
die  Baumwolle  von  mehreren  Inseln  Griechenlands  und  der  asiatischen  Türkei, 
sowie  von  einigen  Eüstengegenden  Natoliens  und  Syriens  verstanden.  Am 
meisten  geschätzt  ist  die  Subudscha  (Subuschak),  von  welcher  man  die 
bessere  Alta-Subudscha  und  die  etwas  geringere  Uso-Subudscha  unter- 
scheidet; dieser  nahe  steht  die  zyprische;  die  Acre  ist  grob,  ungleichartig 
und  sehr  unrein. 

Die  levantischen  Baumwollen  sind  durch  die  besseren  ostindischen  Sorten 
wesentlich  verdrängt  worden,  sodass  sie  nur  seltener  in  den  Handel  kommen. 

6)  Afrikanische  Baumwolle.  Es  gehören  hierzu  hauptsächlich  die  Bour- 
bon,  die  Senegal  und  die  ägyptische.  Bourbon  (von  der  Insel  gleichen  Namens 
and  Ton  den  Sechellen)  ist  grauHchweiss,  glänzend,  fein,  weich,  sehr  rein,  aber  ohne 
grosse  Festigkeit.  —  Senegal- Baumwolle  ist  kurzhaarig  und  gehört  in  dieser 
Beziehung  zu  den  geringsten  Sorten.  —  Die  ägyptische  oder  alezandri- 
niscfae  Baumwolle  erscheint  unter  dem  Namen  Mako  (Maho)  oder  Jumel 
im  Handel.  Die  Mako  hat  in  den  letzten  20  Jahren  ganz  ungewöhnlich  ge- 
wonnen, die  Güte  derselben  ist  durch  richtige  Wahl  des  Samens  (Sea- Island 
oder  Pemambuco),  durch  zweckentsprechende  Zucht  und  die  reichliche  Verwen- 
dung des  Nil  Wassers  ausserordentlich  gehoben  und  die  besten  Sorten  (Galini, 
S.  53)  sind  der  Sea- Island  an  die  Seite  zu  stellen.  Ausserordentlich  grosse 
Festigkeit,  schöner  seidenartiger  Glanz,  vielfach  zu  gekämmten  Garnen  ver- 
wendet. —  Eine  Abart,  die  weisse  Mako,  wird  besonders  als  Beimischung  ge- 
nommen zu  guter  amerikanischer  Baumwolle  zur  Erzeugung  fester  Eettengame. 

Die  unter  dem  Namen  Scart-Mako  in  den  Handel  kommenden  Sorten  sind 
die  Ausbeute  der  nochmals  gereinigten  Abfälle  der  Egrenier-Maschinen,  deshalb 
sehr  unrein  und  sehr  kurz.  Die  besseren  Sorten  bezeichnet  man  mit  dem  Namen 
Affritas,  doch  sind  auch  diese  nur  bei  Erzeugung  grober  Nummern  als  Bei- 
mischung zu  verwenden. 

In  Algerien  und  am  Eap  der  guten  Hoffnung  ist  die  Baumwollei*zeugung 
im  Begriffe,  eine  |nrÖ6sere  Ausdehnung  zu  gewinnen;  so  hat  sie  auch  in  Tunis 
keine  sonderliche  Bedeutung. 

Bezüglich  der  Baumwollen  aus  Deutsch-Ostafrika*)  sei  angeführt,  dass 
die  wildgewachsene  in  der  Ettlinger  Spinnerei  geprüft  worden  ist,  und  dass 
dieselbe  zu  schönen  Hoffnungen  wohl  berechtigt.  Das  Haar  war  schön  seidig 
and  kräftig,  von  ziemlicher,  wenn  auch  noch  ungleicher  Länge,  auch  die  Farbe 
war  etwas  fleckig;  doch  dürfte  diesem  letzten  Fehler  durch  richtige  Zucht 
and  sachgemässe  Anpflanzung  unter  Leitung  sachverständiger  Pflanzer  (aus 
Ägypten  u.  s.  w.)  abgeholfen  werden  können,  sodass  sich  dann  diese  deutsch- 
ostafrikanische  Baumwolle  der  ägyptischen  anreihen  würde. 


')  Niess,  Baumwollspinnerei,  S.  24. 

*)  Leipz.  Monatsschr.  f.  Tezt.-Ind.  1887,  S.  79. 
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7)  Europäische  Baumwolle  (mit  Ausnahme  der  schon  unter  5  ange- 
führten mazedonischen)  begreift  die  spanische,  portugiesische,  neapolitanische, 
sizilische  und  maltesische.  Spanische  Baumwolle  kam  sonst  unter  dem 
Namen  Motril  aus  der  Provinz  Granada  in  den  Handel,  schmutzig-gelblich, 
lang,  fein  und  fest,  und  behauptete  einen  Platz  neben  der  besten  brasilischen. 
Seit  längerer  Zeit  sind  jedoch  die  Pflanzungen  aufgegeben,  und  man  hat  erst 
neuerlich  in  der  Provinz  Sevilla  wieder  angefangen,  Baumwolle  zu  ziehen.  — 
In  Portugal  ist  der  Baumwollbau  ebensowenig  von  Bedeutung  (Gegend  von 
Lissabon  und  Provinz  Algarbien).  —  Neapolitanische  Baumwolle,  Castella- 
niare  (aus  der  Umgegend  von  Castellamare  und  Della  Torre)  zeichnet  sich 
durch  Glanz,  weisse  Farbe,  Feinheit,  Milde  und  Reinheit  aus,  hat  aber  ungleich 
langes  Haar  von  geringer  Festigkeit.  —  Die  sizilische  Baumwolle  oder 
Bianca  vi  IIa  (aus  der  Nähe  von  Messina)  ist  gröber  und  kürzer  als  die  Ca- 
stellamare. Neuerlich  ist  der  Baumwollbau  in  Neapel  und  Sizilien  vieler  Orten, 
auch  auf  der  Insel  Sardinien,  mehr  in  Aufnahme  gekommen. —  Die  malte- 
sische Baumwolle  (wovon  man  eine  braune  und  eine  weisse  Sorte  unter- 
scheidet) kommt  selten  in  den  auswärtigen  Handel,  da  ihre  Erzeugung  nur 
geringfügig  ist.  —  Auch  in  Ungarn  wird  etwas  Baumwolle  gebaut,  doch  nicht 
als  Gegenstand  des  eigentlichen  Handels.  — 

Australien  erzeugt  gleichfalls  gute  Baumwollen  namentlich  aus  Sea-Is- 
land-Samen,  doch  nur  in  untergeordneter  Menge,  weil  der  Anbau  als  nicht 
lohnend  genug  mehr  und  m^hr  eingeschränkt  und  durch  den  Anbau  lohnender 
Pflanzen  (Zuckerrohr  u.  s.  w.)  ersetzt  wird.  Die  ausgeführten  Sorten  stammen 
aus  Queensland  (Moreton-Bay  bei  Brisbane),  Fidschi,  Hawai  u.  s.  w. 

Von  Schriftstellern  des  Faches  sind  die  Baumwoll- Gattungen  der  ver- 
schiedenen Erzeugungsländer  nach  Länge  und  Feinheit  in  Klassen  gebracht 
worden.  Ungeachtet  derartige  Aufstellungen  stets  viel  Unsicheres  haben  und 
vielfach  miteinander  im  Widerspruche  stehen,  sollen  sie  dennoch  hier  übersicht- 
lich mitgeteilt  werden.  Die  durchschittliche  Länge  der  Fasern  wird  ange- 
geben in  (Millimetern): 

-  Mako,  Singapore; 

-  Fernambuk; 

-  Bahia,  Cayenne,  Martinique,  Guadeloupe; 

-  Motril; 

-  Lange  Georgia,  Surinam,  Barbadoes,  Caracas,  beste  Madras; 

-  Camouchi,  Maranham,  Broach; 

-  Lima,  Oronoko,  Demerary; 

-  Berbice; 

-  Bourbon  ,  Essequebo ,  Castellamare  ,  Cura9ao  ,  Jamaika ,  S. 
Christoph,  S.  Lukas,  Para,  Apulische,  Cartagena,  geringe  Bom- 
bay, Scinde,  Hinginhat; 

18    „    25  —  Louisiana,  New -Orleans,  Karolina,  Kurze  Georgia,  Dhollerah, 
Tinevelly; 

-  Sizilische,  Manilla,  Senegal,  Subudscha; 

-  Smyrna; 

-  Mazedonische; 

-  Bengal. 

Im  allgemeinen  pflegt  man  rücksichtlich  der  Länge  zwei  Klassen  zu  unter- 
scheiden: langstapelige  Baumwolle  (cotons  ä  longue  soie,  long  staple),  worin 
die  Fasern  20  bis  38,  und  kurzstapelige  (courte  soie,  short  staple),  worin  sie 
alle  unter  25  mm  messen. 

Nach  der  Feinheit  nehmen  einige  drei  Klassen  an,  wobei  gerechnet  werden : 
zur  I.  (feinsten)  Klasse:  Lange  Georgia,  Louisiana,  New-Orleans,  Alabama  (Mo- 
bile), Hayti,  Portoriko,  Guayanilla,  Cuba,  Mako,  Bourbon,  Motril;  —  zur 
n.  Klasse:  Florida,  Kurze  Georgia,  Tennessee,  Molinos,  Maranham,  Pernambuco, 
Bahia,  Surinam,  Demerary,  Cayenne,  Varinas,  Castellamare;  —  zur  III.  Klasse: 
Ceara,  Lima,  Surate  (Dhollerah,  Omera,  Broach),  Tinevelly,  Bengal,  Scinde, 
Sabudscha,  Smyrna,  Kirkagadsch,  Mazedonische,  Salonichi. 
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Im  besondern  soll  die  durchschnittliche  Breite  einer  Faser  betragen:  Ximmm 
(Millimiliimeter)  bei  der  langen  Georgia;  15  mmm  bei  S.  Domingo,  FortoriCo, 
Mako,  Bonrbon;  16,5  mmm  bei  Louisiana;  18  mmm  bei  Caracas;  19  mmm  bei 
Oiistellamarei  Gajenne,  Cartagena,  kurser  Georgia,  Fernambuk;  20  mmm  bei 
Bengal,  Scinde,  Dhollerafa,  Omera  (beste  Surate);  22  fi  mmm  bei  Mazedonischer 
und  Guadeloupe;  28  mmm  bei  Salonichi,  Para  und  ordinärer  Surate.  Solche 
Veigleichungen  sind  indess  sehr  schwankend,  da  nicht  nur  in  derselben  Sorte 
Fasern  von  sehr  ungleicher  Feinheit  vorkommen,  sondern  selbst  das  einzelne 
Haar  sich  vom  Wurzelende  gegen  die  Spitze  hin  bedeutend  verjüngt. 

Nach  Versuchen  über  die  Festigkeit  verschiedener  Baumwollsorten  ist  an- 
zanehmen,  dass  eine  einzelne  Faser  nachstehender  Sorten  jedenfalls  das  beige- 
setzte Gewicht  trägt,  ohne  abzureissen:  Louisiana  2 Vi  gt  lange  Georgia  SVs» 
gute  brasilische  4,  Jumel  4V8}  kurze  Georgia  4V9  ^* 

Die  Gesamtheit  der  Eigenschaften  einer  Baumwollsorte  gestattet  die  Er- 
zeugong  eines  mehr  oder  weniger  feinen  Garnes  aus  derselben.  Man  kann  in 
dieser  Beziehung  etwa  8  Klassen  unterscheiden,  von  welchen  die  erste  zu  den 
feinsten,  die  letzte  nur  zu  den  gröbsten  Gespinsten  verarbeitbar  ist:  1)  Lange 
G*x)rgia;  2)  Bourbon,  Jumel,  Portorico;  8)  Fernambuk  und  ähnliche;  4)  Loui- 
siana, Cavenne  und  ähnliche;  5)  Earolina,  kurze  Georgia  und  ähnliche;  6)  Vir- 
ginia und  ähnliche;  7)  Surate  und  ähnliche;  8)  Bengal  und  ähnlicho. 

In  Deutschland  werden  meist  versponnen:  Louisiana,  Georgia,  Upland  und 
Texas;  DhoUerah,  Scinde,  Bengal.  Zur  Herstellung  feiner  Eettengarne  dient 
öfter  eine  Mischung  amerikanischer  Baumwolle  mit  weisser  Mako.  Zu  feinen 
für  die  Nähfadenherstellung  bestimmten  Garnen  wird  besonders  Mako  versponnen 
und  findet  dieselbe  auch  vielfach  zur  Beimischung  zu  feiner  New-Orleans  Ver- 
wendung zu  guten  Strumpfgamen.  Verspinnt  man  zu  Strumpfgarnen  soge- 
nannte gelbe  Wolle,  Surinam,  Bahia,  Portorico,  Pemambuko  u.  s.  w.,  so  müssen 
sie  vorsichtig  angewendet  werden,  da  sie  vielfach  schon  in  der  rohen  Wolle 
„Gries",  den  grössten  Feind  der  Spinner,  haben. 

Der  Name  Mississippiwolle  findet  sich  wohl  bei  Anpreisungen  für 
Baumwolle  gebraucht,  um  die  Herstellung  der  betreffenden  Waren  aus  Baum- 
wolle zu  verschleiern. 

Die  ältesten  Andeutungen  über  Baumwolle  finden  sich  im  Herodot,  wo 
steht,  dass  sich  die  Inder  mit  Wolle  kleiden,  die  auf  den  Bäumen  wächst. 

Über  die  Baumwollspindeln  aller  gewerbtreibenden  Länder  der  Erde  giebt 
Ellison  für  1888  folgende  Zahlen^):  England  42  740  000,  europäisches  Festland 
23  380  000,  Vereinigte  Staaten  von  Amerika  18  525  000,  Ostindien  2  490  000, 
Canada,  Mexiko,  Südamerika  etwa  600  000,  Japan  etwa  100  000,  Gesamtzahl 
aller  Spindeln  der  Erde  82  835  000,^1884  76  685  000,  Vermehrung  6  150  000. 
Alle  Länder  haben  eine  Vermehrung  der  Spindelzahl  erfahren,  mit  Ausnahme 
der  Schweiz,  wo  sie  sogar  um  etwa  120  000  Spindeln  zurückgegangen  ist.  Auf 
dem  europäischen  Festlande  ist  Deutschland  mit  etwa  5  500  000  Spindeln  an 
die  erste  Stelle  gerückt,  Frankreich  nimmt  mit  5  200  000  die  zweite  Stelle  ein. 
Die  Gesamtzahl  aller  mechanischen  Webstühle  in  Europa  wird  man  auf  mehr 
als  1  Million  schätzen  dürfen,  davon  etwa  600  000  in  England. 

2.  BanmwoUspinnerei  ^). 

Die  Baumwolle  übertrifft  hinsichtlich  der  Leichtigkeit,  mit  welcher 
^ie  in  einen  feinen  und  gleichförmigen  Faden  verwandelt  werden  kann, 
alle  übrigen    spinnbaren  Faserstoffe.      Der   Grund    hiervon  liegt  in   der 

*)  D.  p.  J.  1889,  273,  575. 

*)  Chr.  Bernonlli,  Rationelle  oder  theoretisch-praktiKche  Darstellung  der 
gesamten  mechanischen  Baumwollspinnerei.  8.  Basel  1829.  —  A.  üre,  The 
cotton  manufacture  of  Great  Britain,  2  Vol.,  8.  London  1836.  —  C.  Hart- 
i"ann,  Praktisches  Handbuch  des  Baumwoll-Manufakturwesens.  8.  Weimar  1837 
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Feinheit  ihrer  Fasern,  in  der  eigentümlichen,  schraubenförmigen  Windung 
derselben  (8.  51)  und  der  schwach  gekräuselten  Gestalt,  durch  welche 
beide  umstände  ein  leichtes  Aneinanderhaften  der  nebeneinander  liegenden 
Fasern  veranlasst  wird. 

Das  Spinnen  der  Baumwolle  auf  dem  Handrade  (S.  4)  ist  xm- 
gefähr  seit  dem  Anfange  des  gegenwärtigen  Jahrhunderts  in  Europa 
gänzlich  durch  die  Spinnerei  mit  Maschinen  verdrängt,  welche  ein  bei 
weitem  feineres,  vollkommeneres,  wohlfeileres  Garn  zu  liefern  vermag, 
und  durch  ihren  erstaunlichen  Aufschwung  den  Verbrauch  der  Baum- 
wolle zu  einem  fast  unglaublichen  Grade  gesteigert  hat.  Die  Reihe  der 
Arbeiten,  denen  die  Baumwolle  in  den  Spinnereien  unterzogen  wird,  ist 
ausser  1)  Mischen,  folgende: 

2)  Die  Auflockerung  und  Reinigung  der  rohen  Baumwolle, 
wodurch  die  bei  der  Verpackung  entstandene  Verdichtung  des  Faser- 
stoffes wieder  aufgehoben  wird  und  alle  fremden  Körper  und  ünreinig- 
keiten,  sowie  die  nicht  spinnbaren  ganz  kurzen  Härchen  (Staub,  Baum- 
wollstaub)  entfernt  werden. 

3)  Das  Er  atzen  oder  Krempeln,  welches  noch  einige  von  dem 
ersten  Bearbeitungsverfahren  zurückgebliebene  ünreinigkeiten  entfernt, 
hauptsächlich  aber  die  büschelweise  Anordnung  der  Fasern  aufhebt  und 
dieselben  innerhalb  eines  fortlaufenden  Vliesses  oder  Bandes  gleichförmig 
anordnet. 

4)  Das  Strecken  und  Doppeln  oder  Duplieren,  wodurch  in 
dem  auf  der  Krempel  erzeugten  Bande  die  Parallel-Legung  der  Fasern 
sowie  eine  möglichst  gleichförmige  Dicke  herbeigeführt  wird. 

5)  Das  Vor  spinnen,  wobei  die  Bänder  zu  einem  sehr  lockern  und 
groben  Faden  (Vorgespinst,  Lunte)  ausgezogen  werden,  welcher  nnr 
eine  höchst  schwache  Drehung  enthält. 


(ist  eine  Bearbeitung  des  Vorstehenden,  und  bildet  auch  den  93.  Band  des  Neuen 
Schauplatzes  der  Künste  und  Handwerke).  —  The  theory  and  practice  of  Cotton 
spinning,  by  J.  Montgomery.  3d.  Edition.  8.  Glasgow  1836.  —  J.  Montgomerr, 
Theorie  und  Praxis  der  Baumwollspinnerei.  Ins  Deutsche  übertragen  von  F.  G. 
Wieck  und  C.  Trübsbach.  8.  Chemnitz  1840.  —  Oger*8  Lehrbuch  der  Baom- 
wollspinnerei.  Nach  dem  Französischen  von  F.  G.  Wieck.  Leipzig  1844.  — 
Prechtl,  Technolog.  Encvklopädie,  1.  487;  XXI.  63.  Besonderer  Abdruck  hieraus: 
Die  Technik  der  Baumwollspinnerei,  von  J.  A.  Hülsse,  Stuttgart  und  Augsburg 
11857),  1863.  —  J.  D.  Fischer,  Der  praktische  Baumwollspinner.  8.  Leipzig 
1855.  —  J.  D.  Fischer,  Die  neuesten  Fortschritte  in  der  Technik  der  Baumwoll- 
spinnerei. Leipzig  1862.  —  C.  H.  Schmidt,  Lehrbuch  der  Spinnereimecbanik, 
Leipzig  1857,  S.  77.  —  K.  Neste,  Die  englische  Baumwollenmanufaktur  der 
neuesten  Zeit.  Heidelberg  1865.  —  J.  Hyde,  Die  Wissenschaft  der  Baumwoll- 
spinnerei übers,  a.  d.  Engl.  v.  H.  Minssen,  Breslau  1868;  desgl.  v.  Holzammer, 
Prag  1868.—  Karmarsoh-Heeren*s  Techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  1,  S.320 
(Kick).  Prag  1876.  —  B.  Niess,  Die  Baumwollspinnerei  in  allen  ihren  Teileo, 
Weimar,  2.  Aufl.  1885.  —  Demuth-Just,  Friedrich*s  Taschenbuch  der  Baum- 
wollspinnerei. Reichenberg  1885.  —  Fritz,  Die  prakt.  u.  theoret.  Führung  der 
Baumwollspinnerei.  Chur  1889.  —  M.  Alcan,  Trait^  complet  de  la  filatnre  du 
coton.  Paris  1865.  —  Paul  Dupont,  Filatnre  du  coton.  Paris  1881.  —  Evan 
Leigh,  The  Science  of  modern  Cotton  Spinning,  third  edition.  Manchester  1874. 
—  Uross,  The  Gotton*yam-spinner.    Philadelphia  1882. 
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6).  Das  Feinspinnen,  durch  welches  die  Vorgespinstfäden  in  noch 
höherem  Grade  ausgezogen  oder  gestreckt  und  verfeinert  werden,  und 
zugleich  die  vollständige  Drehung  empfangen;  sodass  nun  fertiges  Garn 
dargestellt  ist. 

7)  Die  Zurichtung  der  Garne  für  den  Handel,  nämlich  das  Has- 
peln, Sortieren  und  Verpacken. 

1)  Mischen. 

Das  S.  54  erwähnte  Zusammenmengen  zweier  verschiedener  Baumwoll- 
sorten (Gattieren,  melanger,  mixing),  wobei  man  am  liebsten  nur  Sorten  von 
ungefähr  gleicher  Fasemlänge  vereinigt,  findet  statt:  entweder  vor  Anfang  der 
Bearbeitunpf  im  gänzlich  rohen  Zustande;  oder  wenn,  nach  vorausgegangener 
erster  Reinigung  mittels  des  Öffners,  die  Wolle  auf  die  Schlagmaschine  gebracht 
wird;  oder,  noch  um  einen  Schritt  später,  nach  der  Behandlung  in  der  Schlag- 
maschine, bevor  sie  auf  die  Krempel  kommt;  zuweilen,  doch  selten,  sogar  erst 
nach  dem  Krempeln.  Je  mehr  die  Sorten  an  Reinheit,  an  Länge  und  über- 
haupt in  der  Beschaffenheit  einander  ähnlich  sind,  desto  besser  vertragen  sie 
die  gemeinschaftliche  Bearbeitung  von  einer  früheren  Verarbeitungsstufe  an. 
—  Selbst  Baumwolle  einer  und  derselben  Sorte  ist  in  verschiedenen  Ballen  und 
teilweise  in  dem  nämlichen  Ballen  ungleich;  es  wird  daher  das  Mischen 
mehrerer  Ballen  als  Vorbereitungsarbeit  erforderlich,  um  die  gleichmässige  Be- 
schaffenheit des  Gespinstes  zu  sichern.  Zu  dem  Ende  breitet  man  den  Inhalt 
eines  Ballens  zu  gleich  hoher  Schicht  auf  dem  Fussboden  aus,  darüber  ebenso 
die  Wolle  aus  einem  zweiten,  dann  einem  dritten  Ballen,  u.  s.  f.  Später  wird 
mittels  eines  Rechens  nach  und  nach  die  Masse  von  oben  nach  unten  wegge- 
stochen, wodurch  jede  zur  Verarbeitung  gebrachte  Menge  Teile  aller  Schichten 
enthält.  Man  nennt  dieses  Aufstapeln  im  Mischraume  auch  wohl  Stocken 
der  Baumwolle. 

Die  aus  Lattenverschlägen  gebildeten  Fächer  sind  zweckmässig  für  20  Ballen 
ägyptische  oder  24  Ballen  amerikanische  oder  40  Ballen  ostindische  4  m  tief 
and  5  m  breit,  wobei  die  Mischung  ungefähr  eine  Höbe  von  27«  m  erhält.  Die 
Yerachläge  sind  meist  mit  Lattenböden  versehen,  die  250  bis  300  mm  über  dem 
Boden  des  Mischungsraumes  liegen,  damit  der  Luft  besserer  Zutritt  zur  Baum- 
wolle geschaffen  ist.  Gern  lässt  man  die  Baumwolle  in  dem  Mischraume  einige 
Tage  austrocknen,  wozu  man  nötigenfalls  auf  20  bis  30^  G.  heizt. 

Die  Baumwolle  gelangt  fest  zusammengepresst  in  Ballen  in  die  Spinne- 
reien; es  müssen  deshalb,  bevor  sie  auf  die  Mischung  geworfen  wird  und  auf 
den  Offner  gelangt,  die  einzelnen  zusammenhängenden  Klumpen  etwas  zer- 
pflückt werden.  Dies  geschah  früher  immer  durch  Hand.  Neuerdings  erfolgt 
dieses  Aufzupfen  vielfach  (in  England  allgemein)  auf  mechanischem  Wege  durch 
die  sogenannten  Ballenbrecher  oder  BaumWollzupfer  ipale  hreakerj  cotton 
pMÜer) »). 

Die  Ballenbrecher  werden  jetzt  von  Platt  Brothers  in  Oldham  in  zwei 
Ausführungen,  verschieden  für  langen  und  kurzen  Stapel  gebaut.  Die  erste  Art 
fb  gutstapelige  Klassen  enthält  nach  der  1,8  m  langen  Latten tuchspeisung  von 
915  mm  (36"  engl.)  Breite  ein  Paar  Sammelwalzen  von  170  mm  Dchm.,  an  welche 
sieh  3  durch  Federdruck  aufeinander  gepresste  Brech walzenpaare  von  150  mm 
Dchm.  (gezahnt  und  geriffelt)  schliessen,  welche  paarweise  mit  steigender  Ge- 
ichwindigkeit  laufen,  sodass  die  Klumpen  gleichmässig  zerzogen  und  aufgelockert 
werden.  Bei  diesem  Verziehen  werden  aber  schon  viele  beigemengte,  lose  ge- 
haltene harte  Körper,  wie  Steine,  Sand,  Nägel  u.  s,  w.  nach  unten  fallen.  Als 
w5chentliche  Leistung  (50  Stden.)  wird  angegeben  40  000  kg  (90  000  Pfd.  engl.). 

Die  zweite  Ausführung  für  stark  gepresste  ostindische  und  geringe  Klassen 
hat  nach  dem  Speiselattentuch  für  Hand  2  Paar  Brechwalzen  von  200  mm  Dchm., 

^)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  146  m.  Schaubild. 
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welcbe  ungefähr  9  fach  verziehen  und  den  Rohstoff  wiederum  einer  mit  450  ümdr. 
minutl.  laufenden  Nasenwalze  von  460  mm  Dchm.  darbietet.  Diese  streicht  die 
gelockerte  Baumwolle  nach  unten  und  wirft  sie  auf  ein  Lattentuch,  welches  die 
weitere  Führung  übernimmt.  Leistung  55  000  kg  in  50  Stden.  Beanspruchter 
Raum  ausschliesslicb  der  Riemenscheiben  1,15  mal  2,6  m. 

Von  dem  Ballenbrecher  B  (Fig.  21  und  22)  aus  gelangt  die  gelockerte 
Baumwolle  auf  das  Lattentuch  a,  von  da  zwischen  die  Doppelbänder  bi  &,  ent- 
weder auf  c,  oder  wenn  dieses  in  die  punktierte  Stellung  zurückgezogen  wird, 
auf  das  Querlattentuch  d.  Im  ersteren  Falle  steht  d  still,  im  letzteren  l&iift 
es  je  nach  der  Mischkammer  Mi  oder  M^,  welche  beschickt  werden  soll,  rechts 
oder  links,  zu  welchem  Zwecke  mittels  eines  Wendegetriebes  umgesteuert  werden 


Flg.  21  und  22. 

kann.  Am  Ende  der  Querlattentücher  fällt  die  Baumwolle  in  die  sich  drehenden 
Trichter  g  mit  Seiten ausguss.  Soll  die  Baumwolle  nach  der  Kammer  M^  oder 
M^  befördert  werden,  so  steht  d  still,  b  fördert  dann  auf  c,  e  auf  das  Qner- 
lattentuch  «,  welches  sich  in  entsprechender  Richtung  bewegt,  f  ist  zurück- 
gezogen. Je  nach  der  Anzahl  der  zu  beschickenden  Kammern  sind  noch  weitere 
Lattentücher  in  entsprechender  Zahl  angeordnet.  Die  Latten tücher  c,  d,  e^  f 
u.  8.  w.  befinden  sich  an  der  Decke  des  Mischraumes. 

Von  den  Mischkammem  oder  Fächern  wird  die  Baumwolle,  wenn  sie  ver- 
arbeitet werden  soll,  wiederum  durch  Lattentücber,  welche  in  bequemer  Höhe 
an  den  Fächerreihen  entlang  laufen,  selbstthätig  weitergetragen  zu  den  Bei- 
nigungsm  aschinen  (s.  w.  u.). 
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2)  Beinigung  und  Auflockerung  der  Baumwolle. 

Die  BanrawoUe  hat  in  ihrem  natürlichen  Zustande  —  sowie  sie  aus 
den  Samenkapseln  der  Pflanze  genommen  wird  —  im  aligemeinen  einen 
hohen  Grad  von  Lockerheit;  die  Behandlung  bei  und  nach  der  Ernte 
aber  bringt  hierin  eine  bedeutende,  für  die  Verarbeitung  nicht  günstige 
Veränderung  hervor.  Namentlich  ist  das  Pressen  der  Ballen  (S.  50) 
Ursache,  dass  gewöhnlich  die  Wolle  in  grösseren  oder  kleineren  Flocken 
and  Knollen  fest  zusammenhängt,  und  ihre  Fasern  sich  nicht  ohne 
Schwierigkeit  auseinander  ziehen  lassen.  Würde  man  sie  in  dieser  Ge- 
stalt sogleich  den  Kratzen  übergeben,  so  wäre  die  gewisse  Aussicht  vor- 
handen, hierdurch  einen  grossen  Teil  der  zarten  Haare  abzureissen  und 
zum  Spinnen  untauglich  zu  machen.  Es  muss  daher  eine  Bearbeitung 
Torausgehen,  welche  die  Wolle  minder  angreift  und  ihre  Fasern  von- 
einander löst,  ohne  sie  in  einem  erheblichen  Grade  zu  beschädigen.  Mit 
dieser  Auflockerung  wird  zugleich  die  Absonderung  der  ünreinigkeiten 
und  zum  Spinnen  nicht  tauglichen  Teile  (ganze  und  zerquetschte  Samen- 
kömer,  Schalen  von  solchen  Kömern,  Baumlaub,  Erde,  Sand,  Staub,  gar 
zn  kurze  Baumwollhärchen  u.  s.  w.)  verbunden.  Diese  beiden  Zwecke 
werden  in  verschiedenen  Spinnereien,  bei  verschiedenen  Baumwollsorten 
und  für  verschiedene  Feinheitsgrade  des  zu  ei*zeugenden  Garnes  nicht 
durch  einerlei  Mittel  erreicht.  Man  bedient  sieh  nämlich  entweder  des 
Schiagens  mit  Buten  oder  des  Wippers  und  Offners  oder  der  Schlag- 
maschinen; meist  beider  Maschinen  nacheinander. 

Das  Schlagen  oder  Klopfen  (battage,  beating,  hatting)  aus  freier 
Hand  mit  Buten  ist  unter  allen  Reinigungsverfahren  die  mühsamste, 
langwierigste,  am  meisten  Handarbeit  erfordernde,  daher  auch  die  kost- 
spieligste; dagegen  setzt  es  die  Baumwolle  keiner  Gefahr  einer  Beschä- 
digung aus.  Es  wurde  verhältnismässig  lange  für  die  besten  Sorten  der 
Baumwolle  angewendet,  wenn  diese  auf  feinste  Game  verarbeitet  werden 
sollten  (I,  149);  auch  der  Versuch,  ähnlich  wirkende  Klopfmaschinen 
(batting  machine)  einzuführen^),  ist  missglUckt. 

a)  Unter  dem  Namen  Wolf,  Teufel  und  Öffner  (loup,  diable, 
machine  ä  ouvrir,  devil,  devüing  tnachine,  opener,  opening  f nachine)  ver- 
steht man  Maschinen,  welche  im  allgemeinen  durch  die  Bewegung  stäh- 
lerner Stifte  oder  Zähne  die  Baumwolle  auseinander  ziehen  und  auf- 
lockern, wobei  zugleich  Gelegenheit  gegeben  wird,  dass  die  schweren 
und  groben  ünreinigkeiten  herausfallen.  Die  hierzu  angewendeten  Bau- 
arten sind  mannigfaltig  und  werden  hauptsächlich  bei  grober  und  sehr 
unreiner  Baumwolle,  zur  Vorbereitung  derselben  für  die  Schlagmaschine, 
benutzt. 

Bezüglich  der  Einzelheiten  der  älteren  Bauarten  wolle  man  die  unten- 
stehenden Quellen  nachsehen^),  hier  sei  nur  die  allgemeine  Einrichtung 
erläutert  (I,  150). 


>)  D.  p.  J.  1852,  126,  187  m.  Abb.;  1876,  220,  36  m.  Abb. 
')  Rees,  Cyclopaedia,  Vol.  22.    Abhandlung:  Manufacture  of  cotton. 
D.  p.  J.  1838,  69,  26;  1854,  188,  844  m.  Abb. 


g4  ^-  Abschnitt. 

Der  Hauptteil  des  Wolfes  ist  eine  etwa  900  mm  im  Dchm.  haltende 
nnd  600  mm  lange,  rund  herum  mit  spitzigen  Stahl-  oder  mit  stumpfen 
Eisenzähnen  (bis  70  mm  lang,  12  mm  dick)  besetzter  Cylinder  (Trommel, 
Tambour)  von  Holz  oder  Bisen,  welcher  sich  in  einem  verschlossenen 
Kasten  mit  grosser  Schnelligkeit  (400  bis  800  Umläufe  in  der  Minute) 
um  seine  wagerechte  Achse  dreht  und  ihm  zugelieferte  Baumwolle  zer- 
zaust und  auflockert,  indem  seine  Zähne  an  ähnlichen  Zähnen,  welche 
auf  der  inneren  Seite  des  Kastens  stehen,  nahe  vorbeigehen.  Die  untere 
Hälfte  des  Kastens  bildet  ein  Drahtgitter  oder  Sieb  (grate  bars),  welches 
die  ünreinigkeiten  durch  seine  Zwischenräume  herausfallen  lässt,  aber  die 
Fasern  zurückhält.  Zwei  öfihungen  sind  in  dem  Kasten  vorhanden:  die 
eine  zum  Eintritt  der  Baumwolle,  welche  mit  den  Händen  auf  einem 
wagerechten  über  zwei  Walzen  ausgespannten  endlosen  Stücke  Leinwand 
oder  einem  sog.  Lattentuch  (Zuführtuch,  Einlasstuch,  Speisetuch) 
ausgebreitet  und  durch  dessen  Bewegung  allmählich  eingeführt  wird 
zwischen  zwei  geriffelte  eiserne  Walzen,  welche  die  Baumwolle  in  die 
Maschine  ziehen  und  den  Trommelzähnen  vorhalten.  Die  andere  Öffnung 
im  Kasten  dient  zum  Herausfallen  des  bearbeiteten  Faserstoffes.  Auch 
bringt  man  eine  oder  zwei  aus  feinmaschigem  Drahtgewebe  hergestellte 
drehbare  Walzen  (Siebtrommeln,  roteur)  an,  aus  deren  Innenraum  die 
Luft  mittels  eines  Windflügels  abgesaugt  wird,  um  die  kürzesten  Härchen 
der  Baumwolle  und  den  Staub  mit  sich  zu  reissen,  die  dann  in  einem 
besondern  Behälter  abgesetzt  werden;  oder  es  werden  die  Trommel- 
wandungen selbst  fein  durchlöchert,  um  den  Staub  durchzulassen,  welcher 
mit  der  Luft  aus  dem  Linern  der  Trommeln  durch  einen  Ventilator  ein- 
gesogen und  weggeführt  wird^).  Ein  solcher  Wolf  kann  täglich  500  kg 
bearbeiten.  —  Manchmal  enthält  der  Öffner  zwei  mit  stumpfen  Zähnen 
besetzte  Cylinder  oder  Trommeln  nebeneinander,  die  sich  nach  einerlei 
Richtung  umdrehen,  und  von  welchen  einer  die  Baumwolle  dem  andern 
zuliefert,  sodass  dieselbe  bei  einem  Durchgange  zweimal  bearbeitet  wird; 
ja  sogar  vier  in  einer  Reihe  nebeneinander  liegende  Zahntrommeln ^. 

In  Fällen,  wo  das  Dämpfen  der  Baumwolle  (S.  50)  als  nötig  erachtet 
wird,  hat  man  wohl  die  dazu  dienende  Einrichtung  mit  dem  Wolfe  verbunden, 
indem  entweder  ein  Dampfstrahl  zwischen  die  Trommel  und  den  sie  umgebenden 
Mantel  eingeführt,  oder  vom  Wolf  ab  die  Baumwolle  auf  ein  Tuch  ohne  Ende 
geworfen  und  samt  letzterem  durch  einen  Dampfkasten  geleitet  wurde. 

Eine  mit  dem  Wolfe  nahe  verwandte  und  in  gleicher  Absicht  be- 
nutzte Maschine  ist  der  Willow  oder  Zauseier,  Wipper,  oft  ebenfalls 
Wolf  genannt  (welow,  tvilloWf  wüly,  wüleij),  bei  welchem  die  Trommel 
statt  der  zahlreichen  spitzigen  Zähne  nur  vier  Reihen  stumpfer,  100  bis 
120  mm  langer,  eiserner  Stäbe  oder  Pflöcke,  und  die  innere  Seite  des 
Kastens  oder  Mantels  ebenfalls  vier  Reihen  solcher  Stifte  enthält.  Dieser 
umstand  und  femer  die  etwas  geringere  Geschwindigkeit  der  Bewegung 
(300  Umläufe  in  der  Minute  bei  750  bis  900  mm  Dchm.  der  Trommel) 
bewirkt  eine  grössere   Schonung  der   Baumwolle.     Die  Baumwolle  wird 


1)  Brevets  1844,  T.  84.  p.  51. 

«)  Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  1177  m.  Abb. 
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durch  einen  Trichter  oben  anf  dem  Mantel  eingefüllt,  durchschnittlich 
eine  halbe  Minnte  lang  bearbeitet,  und  dann  durch  öffnen  einer  Thür 
herausgelassen.  Ein  Arbeiter,  der  die  Maschine  beaufsichtigt  und  speist, 
kann  damit  in  einer  Stunde  75  bis  100  ä;^  Baumwolle  bearbeiten. 

Bei  dem  sogenannten  0 1  d  h  am  -  Wi  1 1  o  w  ^) ,  welcher  eine  Verbesserung  des 
vorhergehenden  darstellt,  ist  sowohl  Zuführung  als  Abführung  selbstthätig  ge- 
macht. Sobald  die  Maschine  eine  gewisse  Menge  Baumwolle  aufgenommen  hat, 
wird  die  Zuführung  von  selbst  unterbrochen,  indem  die  Speisewalzen  (Speise- 
cylinder)  stehen  bleiben;  ist  dann  die  eingeführte  BaumwoUe  durch  wieder- 
holtes Herumwirbeln  zwischen  den  Stiften  der  Trommel  und  denen  der  Haube, 
durch  Hin  wegführen  über  den  Siebboden  (Rost)  gehörig  geöffnet  und  gereinigt, 
Bo  wird  die  den  Speisewalzen  gegenüber  liegende  Klappe  des  Mantels  selbst- 
thätig geöffnet:  mit  der  Welle  der  Trommel  ist  nämlich  ein  Bäderwerk  in  Yer- 
bindung  gesetzt,  dessen  letztes  Rad  während  einer  bestimmten  Zahl  von  Trommel- 
umgängen (z.  B.  45)  gerade  einmal  sich  umdreht  und  sodann  mittels  eines  auf 
ihm  befindlichen  Stiftes  die  den  Schluss  der  Thür  bewirkende  Feder  zurück- 
drängt Die  aufgelöste  BaumwoUe  wird  infolge  der  auftretenden  Schleuderkraft 
auf  das  in  fortwährender  Bewegung  befindliche  Ausfuhrlattentuch  geworfen  und 
fortgeführt. 

Sobald  die  Klappe  sich  wieder  schliesst,  erhalten  die  Speisewalzen  ihre 
Bewegung  von  neuem  und  führen  also  die  gleiche  Menge  Baumwolle  wieder 
zu.  Das  Spiel  wiederholt  sich  in  gleichen  Zwischenräumen,  je  nach  der  zu  ver- 
arbeitenden Baumwolle  in  der  Minute  7  bis  13  mal.  Auch  das  Mass  der  Zu- 
führung ist  regelbar. 

Die  Trommel  mit  6  Reihen  yon  je  12  Stiften  hat  einen  Durchmesser  von 
900  mm,  eine  Breite  von  1200  mm  und  macht  minutlich  850  bis  400  Umdrehungen. 
Die  durchschnittliche  Auflage  auf  das  Speiselattentuch  beträgt  auf  1  qm  3,5  kg 
für  ostindische  und  2  kg  für  amerikanische  Baumwolle.  Die  Maschine  mit  selbst- 
thätiger  Zuführung  ist  4,5  m  lang  und  2,25  m  breit  und  braucht  etwa  4  Pferde- 
stärken. Die  Maschine  liefert  stündlich  450  bezw.  275  kg  gereinigte  Baumwolle. 
(Abfall  6  bis  3%-) 

Diese  Maschine  ist  für  bessere  Baumwollsorten  nicht  anwendbar,  da  die 
Baumwolle  durch  das  wiederholte  Bearbeiten  mit  den  Stiften  nach  immer  ein 
uod  derselben  Richtung  leicht  zusammenläuft  und  fädig  wird,  was  dann  später 
auf  den  Krempeln  sogenannten  Gries  erzeugt.  Für  kurze  und  unreine  Wollen 
leistet  sie  aber  ganz  treffliche  Dienste. 

Der  Wipper  (patent  wiUey  oder  whipper)  mit  zwei  Stiften-  oder  Schläger- 
vellen ist  die  ursprüngliche  Form  des  Willow.  Die  160  mm  langen  Stifte  sitzen 
unmittelbar  in  den  verstärkten  Achsen,  welche  beide  in  demselben  Sinne  mit 
800  bezw.  1000  Umdrehungen  laufen.  In  dem  umschliessenden  Mantel  sind 
gleichfalls  Stifte  angeordnet,  und  ist  der  Unterteil  des  Mantels  als  Rost  aus- 
gebildet, um  Steine,  Körner  und  Schalen  durchfallen  zu  lassen.  Die  zu  reini- 
fBnde  Baumwolle  wird  in  einen  oberhalb  der  ersten  Schlägerwelle  befindlichen 
richter  eingeworfen,  wird  durch  die  Stifte  der  ertiten  Schlägerwelle  erfasst, 
durch  die  Stifte  des  Mantels  über  den  Rost  hinweggezogen,  der  zweiten  Schläger- 
velle entgegengeschleudert,  welche  sie  wieder  mit  nach  unten  nimmt  und  end- 
lich hinten  aus  der  Maschine  hinauswirft.  Diese  Bauart  wird  wohl  nur  noch 
zum  Voröfben  der  Dhollerah  und  Bengal  verwendet,  wenn  es  gilt,  vor  dem 
Mischen  die  Baumwolle  erst  aufzulockern,  um  ein  vollständiges  Austrocknen 
derselben  herbeizuführen.  Der  Wipper  findet  wohl  auch  noch  Verwendung  zum 
^nigen  sehr  unreiner  Abfälle  für  Abfallspinnereien. 

In  den  Spinnereien  wurde  früher  besonders  für  mittlere  und  geringere 
Baamwollsorten   ein  konischer  Wolf  (panier  conique,   conkal-willow)  ^ 


D  Niess,  a.  a.  0.  S.  69  mit  Scfaaubild. 
T  D.  p.  J.  1837.  68,  345  m.  Abb. 
Xinnarach-Flaoher,  Meohan.  Technologie  m. 
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gebraucht,  bei  welchem  die  Trommel  und  der  Mantel  eine  abgestntzt- 
kegelförmige  Gestalt  (mit  wagerechter  Achse)  haben,  und  der  zugleich 
nnunterbrochen  arbeitet,  indem  die  Banm wolle  seitwärts  am  dttnnem 
Ende  des  Kegels  beständig  durch  ein  Einlasstuch  eingeführt  wird,  nnd 
an  dem  dickern  Ende  wieder  austritt,  wo  sie  zugleich  unter  Zuhilfenahme 
eines  Windflügels  und  einer  Siebtrommel  von  Staub  gereinigt  wird.  Die 
Trommel  ist  z.  B.  1,8  m  lang,  hat  an  einem  Ende  520  mm,  am  andern 
Ende  1,2  m  Durchmesser,  und  macht  400  bis  600  Umgänge  in  der  Minute. 
Ein  solcher  Wolf  bearbeitet  stündlich  100  bis  250  kg  Baumwolle,  wobei 
8  Pferdestärken  zum  Betrieb  erforderlich  sind. 

Mit  dem  Namen  Öffner  (machine  k  ouvrir,  ouyreuse,  opener,  opening 
machine)  werden  jetzt  vornehmlich  diejenigen  Maschinen   bezeichnet,  bei 


welchen  die  Baumwolle   durch   die  Nasen    (crochet,  picker)  rasch  um- 

laafender  Trommeln  auseinander  gezogen  und  aufgelockert  —  geöffnet  — 

wird.     Es  werden  Offner  mit  1,  2,  3  und  4  Nasen  trommeln  gebaut. 

Fig.  23  stellt  die  grundlegend  gewordene  Bauart  von  Taylor,  Lang 
und  Comp,  in  Stalybridge  dar.  Die  zu  öffnende  Baumwolle  wird  auf  das 
Speiselattentuch  a  (table  b.  dtaler,  feeder,  travelling  lattice,  apron)  gleichm&ssig 
mit  Hand  ausgebreitet,  welches  sich  in  der  Pfeilrichtung  bewegt;  zwei  gleich- 
massig  umlaufende,  längs  geriffelte  Speisewalzen  b  bieten  die  Baumwolle  dann 
der  mit  Nasen  besetzten,  nach  oben  umlaufenden  Trommel  (Tambour)  c  dar, 
welche  500  bis  600  Umgänge  minutlicb  macht.  Der  aus  den  Speisewalzen  her- 
Yorhängende  Bart  wird  nun  durch  die  Nasen  bearbeitet,  die  locker  gewordenen 
Teile  desselben  lösen  sich,  werden  durch  die  Nasen  mitgenommen  und  gegen 
die  gleichfalls  mit  Nasen  besetzten  Deckel  d  und  über  den  Rost  e  geführt,  wo- 
durch die  Baumwolle  aufgelockert  wird,  während  gleichzeitig  aller  Samen, 
Sand  u.  s.  w.  durch  den  Rost  hindurchfUllt.  Die  Stellung  des  Rostes  muss  der 
zu  bearbeitenden  Baumwolle  angepasst  werden,  die  Roste  sind  deshalb  in 
neuerer  Zeit  immer  von  aussen  zum  Verstellen  durch  Drehen  der  einzelnen 
Roststäbe  eingerichtet.    Durch   zu   weites   Stellen   des  Rbstes   erhält  man  za 
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guten  Abgang;  die  Stäbe  zunächst  der  Haube  sind  weiter  su  stellen ,  als  die 
unteren.  Ein  gutes  mittleres  Verhältnis  ist  für  amerikanische  Baumwollen 
10  bis  6  mm  Spaltweite,  fdr  ostindische  6  bis  4  mm  (d.  h.  stufenweise  abneh- 
mend Ton  6  auf  4  mm,) ') 

Die  aufgelöste  Baumwolle  wird  nun  mit  dem  Luftstrome  gegen  die  Sieb- 
trommel f  geführt,  aus  deren  Inneren  die  Luft  durch  den  Windflügel  «  heraus- 
gesangt  wird.  Die  längeren,  brauchbaren  Fasern  werden  auf  der  Trommel 
zordckgeh alten,  während  aller  feiner  Staub  und  kurze  Fasern  durch  die  Sieb- 
trommel nach  dem  Windflügel  und  durch  den  Kanal  k  nach  einer  Staubkammer 
geführt  werden  (I,  500),  wo  sie  sich  ablagern  kOnnen.  Die  Siebtrommel  f  dreht 
sich  in  der  Pfeilrichtung  um  und  giebt  das  auf  ihr  angesammelte  Baumwollen- 
vliess  auf  das  Abfuhrlattentuch  g  ab,  wobei  die  Walze  h  zu  Hilfe  kommt. 
Zufuhr  und  Abfuhr  liegen  hier  also  auf  derselben  Seite. 

Diese  Maschine  lässt  sich  unbedenklich  auch  bei  längeren  Baumwollen 
anwenden,  ganz  lange  hingegen  werden  besser  sofort  der  Schlagmaschine  vor- 
gelegt. 

Für  kürzere  (ostindische)  Sorten  nimmt  man  in  der  Regel  12  Reihen  ^u 
je  84  Nasen  bei  einer  Trommelbreite  von  865  »im,  für  längere  (lange  amerika- 
nische, ägyptische)  dagegen  nur  8  Reihen  mit  abwechselnd  24  und  25  Nasen, 
velche  ausserdem  um  die  halbe  Teilung  gegeneinander  versetzt  sind;  es  kommen 
demzufolge  bei  der  ersteren  Ausführung  12  Schläge  für  jeden  Trommelamgang 
auf  den  Bart,  bei  der  letzteren  aber  nur  4.  um  die  Fasern  noch  mehr  zu 
schonen,  lässt  man  die  Trommel  im  letzteren  Falle  auch  etwas  langsamer  laufen 
—  450,  statt  575.  Die  Deckel  d  haben  entweder  Querleisten  oder  auch,  wie 
angedeutet,  Reihen  mit  Nasen. 

Die  Offnertrommeln  haben  einen  äusseren  Durchmesser  von  1060  mm  bei 
45  mm  Nasenhöhe;  die  Umfangsgeschwindigkeit  ist  deshalb  25  bezw.  82  m 
sekundlich.    Der  Windflügel  macht  1500  Umläufe  in  der  Minute. 

Die  Geschwindigkeit  des  Zufuhrlattentuches,  also  die  Einfuhrgeschwindig- 
keit beträgt 

für  kürzere  ostindische 19,5  mm, 

M     Hinghinhat 25,4    „  , 

,     gute  Georgia .     44       »  , 

,     lange  amerikanische  und  ägyptische    65       ^  . 

Unter  der  Voraussetzung,  dass  für  die  ersten  drei  Arten  12  Reihen,  für 
die  letzten  8  Reihen  Nasen  versetzt  auf  den  Trommeln  genommen  werden,  er- 
hält man  die  Anzahl  der  Schläge  auf  1  cm  Faserlänge  zu  59,  45,  26  bezw.  4,6. 
Die  AuBage  auf  das  Lattentuch  beträgt  3  bis  1  A;^  auf  1  ^m,  während  der  Ge- 
samtverzug zu  6,25  bezw.  5,5  genommen  wird. 

Unter  Verzug  einer  Maschine  versteht  man  das  Verhältnis  der  Ausfuhr- 
lor  Einfuhrgeschwindigkeit;  der  Verzug  giebt  also  das  Vielfache  an,  um  welches 
das  Spinngut  auseinander  gezogen  —  verzogen  —  wird,  oder  den  unmittelbaren 
Massstab  für  die  Verdünnung,  wenn  Zu-  und  Ausfuhrbreite  gleich  sind  and 
Icein  Abfall  in  der  Maschine  entsteht.  Für  die  vorliegende  Maschinengattung 
beträgt  der  Abfall  9  bis  1,5  Hondertt 

Die  Leistung  der  Maschine  lässt  sich  aus  der  Auflage  und  der  Zufuhr- 
geschwindigkeit berechnen,  wenn  man  noch  den  Abfall  und  die  verlorene  2^it 
für  die  unvermeidlichen  Stillstände  in  Rücksicht  zieht;  letztere  mac&en  im  vor- 
liegenden Falle  rund  25%  der  vollen  Arbeitszeit  aus.  Es  giebt  sehr  vielen 
Aufenthalt  durch  Herbeischaffen  und  Wegschaffen  der  Baumwolle,  durch  Rei- 
nigen und  Instandsetzen  der  Maschine.  Unreinere  Baumwollen  lä»*st  man  wohl 
auch  zweimal  durch  die  Maschine  gehen.  Für  einmaligen  Durchgang  beträgt 
die  stündliche  Leistung  ungefähr  200,  bezw.  400  kg  in  1  Stunde. 

Die  Länge  der  Maschine  ist  3,1  m,  die  Breite  einbchliesslich  Antrieb  tfim; 
die  erforderliche  Betriebskraft  4,5  Pferde. 

Die  Seitenflächen  der  Zahntrommel  müssen  von  Fett  und  Flug  rein  gehalten 
Verden,  da  durch  Umwickeln  der  Baumwolle  um  die  Achse  Entzündungen  her- 


»)  Niess,  a.  a.  0.  S.  77. 
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beigeführt  werden  können.  Am  besten  haben  sich^)  schräge  Abweiseleisten  be- 
währt, wie  sie  in  Fig.  23  punktiert  angegeben  sind.  Das  Auflockern  von  ge- 
drehten Fäden  ist  zu  vermeiden,  da  diese  gleichfalls  leicht  die  Trommelaohse 
umwickeln  und  Entzündungen  hervorrufen  können.  Das  Auslesen  dieser  harten 
Fäden  geschah  früher  durch  Hand,  in  neuester  Zeit  verwendet  man  dazu  die 
w.  u.  beschriebene  Maschine  zum  Ausscheiden  der  hartgedrehten  Enden,  ib^* 
rend  die  weicheren  Abgänge  gleichfalls  aufgelockert  werden. 

Taylor,  Lang  &  Comp,  haben  ihren  ÖflFner  noch  weiter  vervoll- 
kommnet, indem  sie  die  reinigende  Rost  fläche  auf  ungefUhr  das  Dop- 
pelte vergrösserten^).  Die  Bauart  (Buckley's  engl.  Patent)  läset  Fig.  24 
erkennen,  nur  ist  in  Wirklichkeit  meist  die  Zuführung  als  selbstthäüg 
regelnde  Elaviermuldenzuführung  ausgeführt  (s.  w.  u.). 

Nachdem  die  BaumwoUe  durch  die  Muldenzufübrung  und  durch  Speise- 
walzenpaare gegangen  ist,  wird  sie  durch  die  Nasentrommel  aufwärts  mit- 
genommen und  gegen  die  über  der  Trommel  befindlichen,  mit  Nasen  und  Leisten 
versehene  Deckel  a  geworfen,  sodass  sie  dadurch  gelockert,  geöffnet  und  aus- 
einander gezogen  wird.   Die  schwersten  ünreinigkeiten  werden  sofort  durch  den 


Fig.  24. 

Rost  5]  geworfen  und  fallen  nach  unten  in  den  grossen  Behälter,  ausserhalb 
des  Bereiches  des  Luftstromes,  während  die  Roste  bf,  b^,  b^  zur  Absonderung 
von  Samen,  Eapselüberbleibseln  und  auch  schon  von  Laub  u.  s.  w.  dienen.  Nach- 
dem die  Baumwolle  durch  die  Nasentrommel  über  diese  Roste  hinweggestriehen 
ist,  wird  sie  durch  den  Luftstrom  nach  unten  in  den  Kanal  d  gezogen,  dessen 
unterer  Boden  wiederum  durch  3  feinere  Roste  65,  5e,  &r,  Sand-,  Staub-  und 
Laubabsonderer,  gebildet  ist.  Der  befördernde  Luftstrom  wird  durch  den  Wind- 
flügel f  erzeugt,  welcher  die  Lufb  zu  beiden  Seiten  aus  dem  Innern  der  beiden 
Siebtrommeln  ei ,  e^  heraussaugt.  Durch  die  verschiedenen  Zugregler  c  hat  man 
es  in  der  Hand,  den  Luftstrom  zu  stärken  oder  zu  massigen  und  die  Baumwolle 
in  der  Maschine  möglichst  gleichmässig  zu  verteilen,  sodass  man  ein  gleich- 
massiges  Vliess  und  auf  der  Wickelvorrichtung  g  einen  guten  Wickel  erzielt. 
Weiter  hat  diese  Maschine  hinter  der  Wickel  Vorrichtung  noch  eine  Mulde  mit 
besonderen  seitlichen  Wickelbacken,  in  welche  der  fertige  Wickel  fällt,  um 
bequem  den  eisernen  Wickelstab  herauszuziehen  und  den  dünneren  dafür  ein- 
schieben zu  können. 

Als  stündliche  Durchschnittsleistung  kann  man  nach  Angabe  der  Erbauer 
annehmen,  wenn  die  Maschine  mit  Vorrichtung  zur  Erzeugung  von  40"  engl. 
(1015  mm)  breiten  Wickeln  ausgerüstet  ist,   welche  dann  der  Schlagmaschine 


^)  Demuth,  a.  a.  0.  S.  6. 

•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  146  m.  Abb. 
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Toigelegt  werden,  225  kg  für  längere  Baumwollsorten.  Ist  die  Maschine  statt 
mit  Wickelvorrichtang  mit  Ausgabelattentuch  ausgerüstet,  so  kann  die  Leistung 
bis  450  kg  stündlich  betragen. 

Offner  yon  Platt  Brothers  in  Oldham.  um  ein  Fädigwerden 
trotz  wiederholten  Durcharbeitens  der  Baumwolle  zu  vermeiden,  wendeten 
Platt  Brothers^)  zuerst  Offner  mit  mehreren  Nasen-  oder  Zackentrom- 
meln hintereinander  an,  welche  alle  nach  derselben  Richtung  hin  umlaufen. 
Jede  Zahntrommel  ist  unten  wieder  mit  einem  kreisförmigen  Böste  zur 
Absonderung  der  Unreinigkeiten  umgeben,  welcher  zur  Hälfte  aus  stell- 
baren Stäben,  zur  Hälfte  aus  gelochten  MetaUplatten  besteht. 

Die  Baumwolle  wird  auf  ein  Lattentuch  ausgebreitet  und  hierauf  von  der 
Speisevorrichtung  den  Nasen  der  ersten  Nasentrommel  vorgehalten,  von  diesen 
über  den  Rost  nach  unten  mitgenommen  und  der  zweiten  Trommel  entge^en- 
geschleudert,  welche  die  Fasern  erfasst,  über  den  zweiten  Rost  hin  wegstreicht 
und  der  dritten  Trommel  übergiebt,  die  sie  wieder  der  vierten  Trommel  ent- 
gegenwirft; von  der  vierten  Trommel  wird  die  nun  vollständig  aufgelöste  Baum- 
wolle durch  den  mittels  Windflügel  erzeugten  Luftstrom  abgenommen,  welcher 
die  Baumwolle  über  einen  geraden  Rost  wiederum  nach  zwei  Siebtrommeln  zieht. 
Der  Raum  unter  diesem  letztgenannten  Rost  ist  durch  eine  Klappe  von  dem 
Laffstrom  abgeschlossen  (vergl.  Figur  der  Schlagmaschine,  w.  u.),  durch  ihn 
wird  also  keine  Luft  eintreten,  sodass  auch  leichtere  unreinigkeiten,  wie  Laub, 
Schalen  u.  s.  w.  sich  hier  absondern.  Der  feinste  Staub  und  die  kurzen  Fäserchen 
gehen  durch  die  Maschen  der  Siebtrommel  hindurch  nach  dem  Windfiügel  und 
nach  der  Staubkammer,  wo  sie  sich  absetzen. 

Die  Zackentrommeln  von  400  mm  Dchm.  laufen  der  Reihe  nach  mit  einer 
immer  grösseren  Geschwindigkeit,  die  erste  macht  1000,  die  letzte  1200  minut- 
liche Umgänge.     Die   erste   Trommel   besitzt   meist   12  Reihen,    die   anderen 

4  Reihen  Nasen,  während  die  letzte  Zackentrommel  wohl  auch  durch  einen 
SchlagflQgel  (wie  bei  den  Schlagmaschinen,  s.  w.  u.)  ersetzt  wird. 

Für  langstapelige  Baumwollen  werden  nur  zwei  Trommeln  angewendet 
und  läuft  dann  die  zweite  Trommel  mit  rund  1400  Umgängen.  Zufuhrgeschwin- 
digkeit fElr  kürzere  Wollen  20,  für  längere  45  mm;  Verzug  4,5  bis  9  fach.  Auf- 
lage 8,25  bis  1,8  kg  auf  1  gm,    Leistauff  wie  bei  der  vorhergehenden  Maschine. 

Die  Breite  der  Maschine  beträgt  oei  einer  Lattentuchbreite  von  86"  eng- 
lisch (915  mm)')  1,8  m^^hne  Antriebscheiben,  2,235  mit  Scheiben,  die  Länge  bei 
2  Trommeln  4,85  m,  bei  4  Trommeln,  beziehentlich  8  Trommeln  und  1  Schläger 

5  m;  die  Betriebskraft  während  des  Arbeitsganges  5  bezw.  7,2  Pf.,  während  des 
Leerlaufes  2  bezw.  2,75  Pferde. 

Die  J^asentrommeln  der  Öffner  werden  in  neuerer  Zeit  aus  einzelnen 
Behmiedeeisemen ,  abgedrehten  und  ausgeglichenen  Scheiben  hergestellt,  an 
welche  die  gehärteten  Stahlnasen  fest  angenietet  sind.  Die  Nasen  sind  recht- 
eckig und  die  Achse  so  eingerichtet,  dass  sie  umgewendet  werden  kann,  es 
kann  dann  auch  die  zweite  Nasenkante  ausgenutzt  werden,  wenn  die  erste 
stampf  geworden  ist  (Borcupine  operier). 

Der  Orighton-Offner.  (Fig.  25.)  Obgleich  die  Maschine  schon 
in  den  60er  Jahren  in  England  gebant  wurde,  ist  sie  doch  erst  in  den 
70er  Jahren  auf  dem  Festlande  allgemein  eingeführt  geworden. 

Der  Crighton-Öffner  besteht  aus  einer  senkrecht  stehenden,  rasch 
mnlaufenden  (800  bis  1100  ümdr.  min.),  kegelförmigen  Nasentrommel,  welche 
iimerhalb  eines  entsprechend  gestalteten  Rostes  arbeitet.    Die  Baumwolle  wird 

')  Niess,  a.  a.  0.  S.  77  m.  Abb. 

*)  Es  werden  hier  die  englischen  Masse  neben  dem  metrischen  mit  an- 
gefahrt, da  in  den  Baumwollspinnereien  noch  allgemein  die  englische  Fein- 
lieitsBummer  benutzt  wird. 
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am  unteren,  dQnneren  Ende  eingeführt  und  oben  am  dickeren  Ende  aufgelockert 
abgezogen  und  zwar  wird  hierbei  die  Baumwolle  durch  den  Luftstrom  ge- 
hoben. Die  Baumwolle  bleibt  nicht  länger  in  dem  Bereiche  der  Nasen,  als  es 
notwendig  ist,  und  verlässt  den  Offner  aber  auch  nicht  eher,  als  bis  sie  gehörig 
gelockert  ist.  Die  Baumwolle  wird  hierbei  sehr  durchgreifend,  aber  doch  mög- 
lichst schonend  bearbeitet,  da, sie  während  des  Schiagens  nur  durch  die  Luffc 
gehalten  wird.  Es  wird  der  Öffner  deshalb  mit  besonderer  Vorliebe  für  ge- 
ringere, stark  gepresste  Baumwollsorten  angewendet.  Wenn  die  Baumwolle 
gehörig  aufgelockert  ist,  wird  sie  durch  den  Luftstrom  mitgenommen,  also  der 
Wirkung  der  schlagenden  Nasen  entzogen,  die  noch  nicht  genügend  gelockerten 
Klumpen  fallen  wieder  nach  unten,  bleiben  in  dem  Bereiche  der  Nasen  und 
des  Rostes  und  werden  so  lange  weiter  bearbeitet,  bis  sie  der  Luftstrom  tragen 
kann.  Hierzu  kommt  noch,  dass  die  unteren  Nasen  eine  geringere  Geschwin- 
digkeit haben,   als  die  oberen   an   einem  grösseren  Halbmesser  sitzenden,    es 
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wird  auch  aus  diesem  Grunde  die  Behandlung  eine  verhältnismässig  schonende. 
Während  des  Aufsteigens  der  Baumwolle  werden  infolge  des  kreisenden  Lnft- 
stromes  und  des  nach  unten  sich  yerjüngenden  Rostes  die  beigemengten  schwe- 
reren, geringeren  Luftwiderstand  als  die  Baumwolle  findenden  Teile  (Sand, 
Samenkörner,  Schalen)  durch  das  Gitter  nach  aussen  geworfen.  Die  feinsten 
Unreinigkeiten  werden  mittels  Siebtrommel  abgeschieden  und  gehen  mit  dem 
Luftstrome  nach  der  Staubkammer. 

Die  Speisung  geschieht  entweder  unmittelbar  durch  den  Zufuhrtrichter  a 
(Fig.  25)  oder  aber,  damit  die  stärkeren  Klumpen  schon  mehr  auseinander  ge- 
zogen werden,  durch  einen  etwa  400  mm  breiten  Auflegetisch  und  2  Einzugs- 
walzenpaare,  deren  zweites  eine  höhere  Geschwindigkeit  hat  als  das  erste;  dann 
ist  das  Rohr  natürlich  oben  den  Walzen  angepasst,  also  rechteckig.  Neuerdings 
wird  der  Trichter  zur  Hälfte  mit  doppelter  Wand  yersehen,  damit  ein  Spalt 
frei  bleibt,  durch  welchen  immer  genügend  Luft  eintreten  kann,  sodass  bei 
einem  Verstopfen  in  der  Zuführung  nicht  die  ganze  noch  im  Offner  befindliche 
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SanmwoUe  nach  unten  fällt,  was  natQrlich  leicht  Störungen,  ja  Brüche  hervor^ 
hrin|feD  würde.  Die  Einführung  kann  auch  auf  einer  anderen  Seite,  als  wie 
gezeichnet^  statthaben. 

Die  Nasentrommel  besteht  ans  6  bis  7  schmiedeeisernen  Scheiben  b,  im 
Abstände  von  190  bis  165  rnttit  welche  die  angenieteten  Stahlnasen  e  tragen; 
diese  sind  zam  Teil  so  abgebogen,  dass  sie  in  ihrer  Aufeinanderfolge  eine 
Schraubenfläche  darstellen,  sie  sich  also  einmal  gleichmässig  der  Höhe  nach 
verteilen,  andererseits  bei  der  raschen  Umdrehung  der  Trommel  einen  Luftstrom 
in  der  Bichtung  nach  oben  hervorbringen.  Der  äussere  Durchmesser  der  Nasen- 
trommel (gemessen  über  die  Nasen)  nimmt  von  300  auf  800  mm  zu.  Bei  7  Schei- 
ben haben  dieselben  der  Reihe  nach  3,  3,  4,  6,  8,  10,  14  Nasen,  welche  75  bis 
löOffufi  über  die  Scheiben  vorstehen.  Die  Welle  wird  der  besseren  Lagerung 
halber  öfters  bis  zur  Decke  des  Saales  verlängert  und  dort  durch  ein  oberes 
Lager  gestützt 

Der  Rost  (Gitter)  d,  welcher  von  den  Nasen  25  (für  kürzere)  bis  30  mm 
(für  längere  Wollen)  absteht,  wird  entweder  aus  Stäben  oder  aus  einzelnen 
durchlöcherten,  gerippten  gusseisernen  Platten  hergestellt.  Um  die  Entfernung 
zwischen  Schläffornasen  und  Rost  zu  regeln,  wird  die  Schlägerwelle  in  der  Senk- 
rechten verstellt.  Zu  diesem  Zwecke  läuft  der  Fusszapfen  der  Schlägerwelle  in 
einer  Büchse,  welche  von  zwei  Schrauben  getr^en  wird.  Die  zwei  Schrauben 
besitzen  als  Schneckenräder  ausgebildete  Muttern,  welche  gleichzeitig  von  einer 
ausserhalb  des  Maschinengestelles  mit  einem  Handrade  versehenen  Welle  ge- 
dreht werden.  Der  Fusszapfen  erhält  ferner  behufs  besserer  Schmierung  eine 
schraubengangförmige  Spur,  in  welcher  bei  der  Umdrehung  das  Ol  in  die  Höhe 
getrieben  wird.  Von  oben  kann  das  Ol  durch  einen  kleinen  Kanal  wieder  in 
den  Behälter  zurückfliessen.  An  einem  Standrohr  aussen  lässt  sich  Stand  und 
Beschaffenheit  des  Öles  erkennen;  das  Rohr  wird  gleichzeitig  zum  Entfernen 
des  alten  und  zum  Einbringen  von  neuem  Ol  benutzt.^)  Statt  den  Schläger  zu 
beben,  kann  man  auch  ein  neues  Qitter  einsetzen,  bei  welchem  die  Grösse  der 
Rippen,  die  Breite  der  Schlitze  und  die  Entfernung  des  Rostes  von  den  Zacken- 
spitzen  der  zu  reinigenden  Baumwolle  angepasst  ist.  Neuerdings  wird  auch 
mit  Erfolg  der  Crighton*8che  Röhrenrost  angewendet,  dessen  gusseiserne  Stäbe 
aas  mehreren  Reihen  kegelförmiger  Röhren  bestehen,  welche  nach  aussen  unten 
münden. 

Die  geöffnete  Baumwolle  wird  bei  dem  gezeichneten  einfachen  Offner 
[Single  opener)  mittels  Luftstromes  durch  den  Kanal  e  nach  der  Siebtrommel  f 
gezogen  und  durch  das  Lattentuch  g  (von  750  mm  Breite;  Verzug  4,5  bis  5 fach) 
herausgeführt. 

Statt  die  einmal  geöffnete  Baumwolle  auf  eine  Siebtrommel  und  Abfuhr- 
lattentuch zu  führen,  kann  man  sie  auch  durch  einen  Kanal  in  einen  zweiten 
Offner  derselben  Bauart  gehen  lassen  (doppelter  Crightonöffner).  Die  An- 
ordnung der  Kanäle  erfolgt  bei  dem  doppelten  Offner  immer  so,  dass  die  Baum- 
wolle entweder  nur  durch  den  ersten  oder  nur  durch  den  zweiten  oder  durch 
beide  hintereinander  genommen  werden  kann.  Man  ordnet  femer  sowohl  bei 
dem  einfachen  als  auch  bei  dem  doppelten  Offner  sogenannte  Vorreisser  an, 
das  sind  kleine  Offner  mit  wagerechter  Zackentrommel  (875  Dchm.)  und  2  Paar 
Verzngswalzen. 

Der  Windflügel  h  macht  bei  dem  einfachen  Offner  1200,  bei  dem  dop- 
pelten 1400  min.  ümdr.,  der  Antrieb  kann  entweder  von  dem  Vorgelege  aus 
oder  mittels  Seiles  von  der  lotrechten  Offnerwelle  erfolgen. 

Stündliche  Leistung  je  nach  der  Baumwollsorte  175  A;^  (Mako)  bis  875 
(DhoUerah  good). 

Im  Arbeitsgange  braucht  der  einfache  Offner  bei  1000  Umgängen  ungefähr 
6^  ?ferde  (leer  5),  der  doppelte  ungefähr  10  Pferde. 

Der  Raumbedarf  mr  den  einfachen  Offner  ist  1,8  mal  8,66  m,  für  den 


^)  Bauart  von  Dobson  nnd  Barlow;   D.  p.  J.  1885,  256,  804  m.  Abb.; 
Z.  d.  V.  d.  L  1888,  S.  148. 
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doppelten  1,8  mal  5,15  (mit  Wickelvorrichtung  mal  7,5),  für  den  einfachen  mit 
besonderem  Vorreisser  und  Handspeisang  1,8  mal  6  m. 

Wie  schon  w.  o.  erwähnt  wurde,  werden  die  Offner  für  grosse  Anlagen  jetzt 
vielfach  so  ausgeführt,  dass  sie  die  Baumwolle  durch  eine  Rohrleitung  vom 
Mischraum  her  selbstthätig  saugen.  Die  Bauart  dieser  Saugöffner  {Exhausi 
apener,  pneumatical  opener)  soll  bei  Besprechung  der  zusammengesetzteren  Yor- 
bereitnngsmaschinen  etwas  näher  erläutert  werden. 

Die  Nasen  der  Öffner  sind  in  der  Richtung  der  Trommelachse  gemessen 
einige  Centimeter  voneinander  entfernt,  derjenige  Teil  des  infolge  Dr^ens  der 
Speisewalzen  hervorquellenden  Bartes,  welcher  zwischen  den  Fingern  gelegen 
ist,  erföhrt  nur  nebensächlich  eine  Bearbeitung,  weshalb  eine  ziemlich  weit- 
gehende üngleichartigkeit  der  Bearbeitung  stat^ndet.  Derselben  folgt  deshalb 
regelmässig  eine  weitere  Anflockerungsarbeit  auf  der  Schlagmaschine  durch 
Schlagen  mit  Stäben,  welche  mit  der  Drehachse  gleichlaufen,  die  Schlagwirkung 
ist  dann  auf  jeden  Punkt  der  ganzen  Bartbreite  die  gleiche  (I,  150). 

c)  Flackmaschine,  Schlagmaschine,  Batteur  (battenr).  —  Das 
Wesentlichste  derselben  besteht  bei  der  sog.  einfachen  in  einem,  bei  der 
sog.  doppelten  in  zwei  an  einer  wagerechten  Achse  befestigten  und  samt 
derselben  ausserordentlich  schnell  umlaufenden,  eisernen  itihmenartigen 
Flügeln  (Schläger,  frappeur,  batte,  volant,  beaier,  scutcher),  welche  in 
dem  geschlossenen  Kasten,  worin  sie  sich  befinden,  die  Haare  der  ihnen 
dargebotenen  Baumwolle  durch  die  Gewalt  des  Schlages  und  des  erregten 
Luftstromes  voneinander  trennen.  Der  Staub,  welcher  dabei  abgesondert 
wird,  fällt  teils  —  nebst  anderen  ünreinigkeiten  —  durch  einen  unter 
dem  Schläger  angebrachten  kreiscylindrischen  Rost  (Rechen);  teils  wird 
er  von  der  durch  einen  eigenen  Windflügel  (ventilateur,  fem)  beförderten 
Luftströmung  fortgerissen  und  in  einen  entfernten  Raum  geführt,  wo  er 
sich  ablagert.  Man  bedient  sich  meist  zweier  Schlagmaschinen  nachein- 
ander und  arbeitet  ihnen  noch,  bei  unreinen  und  fest  zusammenhängenden 
Baumwollsorten,  durch  den  Willow  oder  durch  den  Öffner  vor.  Hiemach 
empfängt  die  erste  Schlagmaschine  die  Baumwolle  in  dem  Zustande,  wie 
sie  entweder  aus  dem  Ballen  kommt  (bei  langen,  zarten  Fasern)  oder 
wie  sie  aus  dem  Willow  oder  Ö&er  kommt,  sie  lockert  sie  mittels  eines, 
bezw.  zweier  hintereinander  angebrachter  Schläger  auf  und  befreit  sie 
schon  von  einem  grossen  Teile  der  ünreinigkeiten.  Die  so  vorbereitete 
Wolle  wird  dann  der  zweiten  Schlagmaschine  übergeben,  welche  die 
Baumwolle  nach  vollendeter  Zerteilung  und  Reinigung  in  eine  breite 
zusammenhängende  Fläche  (Watte,  Fell,  Pelz,  Yliess,  nappe,  lap) 
verwandelt,  in  welcher  Gestalt  man  sie  auf  die  Krempel  bringt. 

aa)  Die  erste  Schlagmaschine  wird  im  besondem  auch  Putzmaschine 
oder  Vorbatteur  genannt  (batteur  öplucheur,  hhwing  machine ,  blower, 
8cutching  machine)  ^)  und  hat  in  der  Regel  zwei  Schläger.  Die  Achsen 
aller  noch  zu  erwähnenden  Walzen  liegen  gleichlaufend  zu  der  Welle  der 
Schläger,  also  wagerecht  und  quer  über  die  Maschine.  Die  Zuführung 
der  Baumwolle  geschieht,  an  dem  einen  Ende  der  Maschine,  mittels .  eines 


1)  Berliner  Verhandlungen,  VI  (1827),  234;  1884,  246. 

D.  p.  J.  1824,  16,  1;  1848,  90,  5;  1847,  108,  24;  1852,  126,  185;  1867. 
184,  480;  1876,  220,  86;  1880,  288,  88;  1886,  262,  832  m.  Abb. 
Z.  d.  y.  d.  Ing.  1888,  S.  148;  1890,  S.  486  m.  Abb. 


Bauznwoll-Spinnerei.    Schlagmaschine.  73 

üher  zwei  Walzen  laufenden  endlosen  Lattentnehes  (Einlasstnch,  tablier, 
table  k  ätaler,   traveUing  lattice),  auf  welchem  sie  mit  der  Hand  gleich- 
massig  ausgebreitet  wird  oder  auf  welches  die  vom  öfiher  kommenden 
Wickel  aufgelegt  werden.     Dieses  Tuch  bewegt  sich  mit  25  bis  50  mm 
Geschwindigkeit  sekundlich,    woraus  sich  leicht  die  Menge  der   in  be- 
stimmter Zeit  eingeführten  und  bearbeiteten  Baumwolle  berechnen  lässt, 
wenn  man  das  Gewicht  der  Baumwolle  kennt,  welches  auf  eine  gegebene 
Länge  des  Tuches  gelegt  wird.     Von  dem  Einlasstuche   wird  die  Wolle 
durch  zwei  dünne  geriffelte   eiserne   Walzen  (Speisewalzen,   cylindres 
alimentaires,  feeding  r oller s)  weggenommen,'  welche  dieselbe  zwischen  sich 
durchziehen  und  dem   ersten  Schläger   überliefern.     Dieser  macht  1000 
bis  1600  Umläufe  in  der  Minute;   seine  zwei  Flügel  zusammen  machen 
also  in  dieser  kurzen  Zeit  2000  bis  3200  Schläge  auf  die  aus  den  Riffel- 
walzen hervorkommende  Baumwolle,  und  zwar  mit  einer  Geschwindigkeit 
Ton  20  bis  30  m  auf  die   Sekunde,   da  der  Durchmesser   des  Schlägers 
350  bis   400  mm  beträgt.     Die  Anzahl   der  Schläge,   welche  auf  1  cm 
Faserlänge  kommen,  betragen   zwischen   6   (bei   langer  Georgia)   bis   24 
(bei  DhoUerah).     Der  erste  Schläger  wirft  die  Baumwolle  auf  ein  end- 
loses über  Walzen  gespanntes  Tuch,  auf  welchem  eine  mit  Drahtsieb  über- 
zogene hohle  Walze  (Siebtrommel,  Staubtrommel,  roteur,  cage)  liegt, 
sowohl  um  die  Wolle  ein   wenig  zusammenzudrücken,   damit  sie  regel- 
mässig yon  einem  zweiten   Paar  Biffelwalzen  gefasst  und   dem   zweiten 
Schläger  Überliefert  werden  kann,   als  auch  um  den  Staub  abzusondern. 
Letztere  Absicht  wird  erreicht,  indem  der  starke  Luftzug  den  Staub  durch 
das  Drahtsieb  ins  Innere   der  Trommel  treibt,   von   wo   er   durch   einen 
Kanal  nach  eii)er  Staubkammer  gelangt.     Statt  dieses  Latten tuches  mit 
Siebtrommel  wendet  man  jetzt  fast  ausnahmslos  zwei  Siebtrommeln  an, 
wie  es  in  der  Figur   26   gezeichnet  ist.     Diese   Siebtrommeln  bewegen 
sich  mit  35  bis  100  mm  Geschwindigkeit  sekundlich,  führen  also  mittels 
der  schon  erwähnten  Biffelwalzen  die  Baumwolle  auf  eine  IV2  ^^^  2  mal 
grössere  Fläche  ausgebreitet  dem  zweiten  Schläger  zu,  im  Vergleiche  mit 
dem  Flächenraume,  den  sie  beim  Auffegen  auf  das  Einfuhrlattentuch  ein- 
genommen hat.    Der  zweite  Schläger  stimmt  in  Grösse  und  Bauart  völlig 
mit  dem  ersten  überein,   bewegt  sich  aber  vielfach  schneller  (1300  bis 
1900  Umläufe  oder  2600  bis  3800  Flügelschläge  auf  die  Minute).    Früher 
Hess  man  die  durch  die  Einwirkung  der  Schläger  wiederholt  aufgelockerte 
und  gereinigte  Baumwolle  entweder  in  einem  langen  wagerechten  Kanal 
&uf  einen  aus  Latten  gebildeten  Rost  niederfallen,  oder  sie  wurde  aber- 
mals auf  einem  endlosen  Tuche  durch  eine  Siebtrommel  zusammengedrückt 
ond  gelangte  in  diesem  Falle,  wo  sie  die  Gestalt  einer  lockeren  Watte 
^rliielt,  in  einen  untergesetzten  Korb.    Jetzt  sind  auch  diese  ersten  Schlag- 
maschinen allgemein  mit  Wickelvorrichtung  (Figur  26)  ausgerüstet,  wie 
sie  bei  der  zweiten  Schlagmaschine  beschrieben  werden  soll. 

Die  Qeschwindigkeitswerte  der  wirksamen  Teile  der  Maschine  unterliegen 
yielen,  oft  sehr  willkürlich  angewendeten  Abänderungen.  Den  ersten  Schilder 
Unt  man  zuweilen  nicht  mehr  als  900,  den  zweiten  1100  Umläufe  min.  machen, 
^i«  Zahl  der  auf  25  mm  Baumwolle  fallenden  Schläge  übersteigt  in  manchen 
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Maschinen  nicht  15  bis  27.  Einige  finden  es  zweckmässig,  beide  Schläger  gleich 
schnell  gehen  zu  lassen,  z.B.  mit  1400  oder  1500  Umläufen  in  der  Minute;  und 
ebenso  wird  nicht  selten  die  Geschwindigkeit  der  geriffelten  Speisewalzen  vor 
beiden  Schlägern  gleich  gross  gema^sht,  wonach  die  Baumwolle  bei  ihrem  Aus- 
tritte noch  auf  derselben  Längenerstreckung  ausgebreitet  ist,  in  welcher  sie  auf 
dem  Einlasstuche  vorgelegt  wurde. 

Es  kommen  dreiflügeli^e,  sogar  vierflügelige  Schläger  vor,  welche  —  um 
gleichviel  Schläge  in  der  Minute  zu  geben  —  nur  zwei  Drittel  oder  die  Hälfte 
von  der  für  zweiflügelige  erforderlichen  Anzahl  Umdrehungen  zu  machen  haben. 

bb)  Die  zweite  Schlagmaschine,  im  besondern  Wattenmaschine, 
auch  Schlag-  und  Wickelmaschine,  Ausbatteur  (batteur  ötalenr, 
battenr  finisseur,  machine  ä  ötaler,  hlower  and  spreader,  spreading  ma- 
chine,  spreader,  lap  machine)  genannt,  weil  sie  die  Baumwolle  in  eine 
zusammenhängende  wattenähnliche  Fläche  verwandelt,  enthält  ein  Latten- 
tuch, ein  Paar  Riffelwalzen,  einen  Schläger  und  Siebtrommeln,  und  gleicht 
in  Bezug  auf  diese  Teile  fast  genau  der  ersten  Hälfte  der  unter  aa)  be- 
schriebenen Maschine,  von  welcher  sie  übrigens  durch  folgende  wesent- 
liche umstände  abweicht:  Die  Breite  der  Wattenmaschine  ist  nicht  will- 
kürlich, sondern  muss  gleich  sein  der  Breite  der  nachher  anzuwendenden 
Krempeln  (gewöhnlich  30  —  33  —  36  —  40  —  50"  —  760  —  840  — 
915  —  1000  —  1270  mm),  damit  die  ebenso  breite  Watte  ohne  Hindernis 
auf  den  Kratzmaschinen  weiter  bearbeitet  werden  kann.  Von  der  Sieb- 
trommel gelangt  die  Baumwolle  hier  nicht  zu  einem  zweiten  Schläger, 
sondern  sogleich  zwischen  die  mit  starkem  Drucke  aufeinander  liegenden 
gusseisemen  Walzen  (Druck  walzen,  Kalander  walzen,  laminoir,  calender 
rolleri),  welche  ihr  Zusammenbang  geben,  wonach  sie  sich  als  Watte  oder 
Vliess  auf  eine  Hohlwalze  (Wickel walze,  lap  r oller)  aufrollt.  Eine  so 
angefüllte  Walze  pflegt  man  ein  Pack  (Wickel,  lap)  zu  nennen. 

Nachdem  hiermit  die  allgemeine  Einrichtung  der  Schlagmaschine 
gegeben  worden  ist,  mögen  noch  die  verschiedenen  Abänderungen  her- 
vorgehoben werden,  welchen  die  einzelnen  Teile  unterliegen. 

a.  Latten tuch.  Um  die  Auflage  auf  das  Lattentuch  recht  gleichmässig 
zu  erhalten,  wägt  man  bestimmte  Menge  (z.  B.  250  g,  1  Pfd.  engl.  n.  s.  w.)  ab 
und  verteilt  jede  solche  Menge  möglichst  gleich  massig  auf  eine  der  Abteilungen 
des  Tuches,  welche  durch  besonders  geerbte  Latten  oder  Linien  gebildet  sind 
(z.  B.  in  Abständen  von  1  m  oder  1  yard  u.  s.  w.).  Da  beim  Zusammenstossen 
der  Beschickungen  der  einzelnen  Abteilungen  leicht  Fehler  gemacht  werden, 
zieht  man  wohl  die  farbigen  Linien  unter  einem  Winkel  von  ungefähr  45" 
gegen  die  Querrichtung,  sodass  hierdurch  der  Stoss  sich  gleichmässig  auf  eine 
grosse  Länge  verteilt. 

In  den  meisten  Spinnereien  werden  Schlagmaschinen  ohne  Wickelapparat 
gar  nicht,  sondern  statt  derselben  nur  Wattenmaschinen  angewendet;  es  wird 
mithin  die  Baumwolle  in  zwei  Wattenmaschinen  nacheinander  bearbeitet.  Hier- 
bei ist  es  gewöhnlich,  der  betreffenden  Maschine  zwei,  drei  oder  vier  jener 
Wickel,  welche  die  vorhergehende  Maschine  geliefert  hat,  in  der  Art  zugleich 
vorzulegen,  dass  die  zwei,  drei  oder  vier  Watten  a  aufeinander  liegend  als  ein 
Ganzes  eingeführt  und  verarbeitet  werden.  (Vergl.  Fig.  26.)  Dieses  Doppeln, 
Duplieren  oder  Doublieren  der  Watte  (welches  früher  öfters  nicht  in  der 
Watten  maschin  e  selbst,  sondern  mit  den  von  ihr  gelieferten  Watten  auf  einer 
eigenen  Maschine  vorgenommen  wurde,  wonach  man  die  drei-  oder  vierfach 
auf  eine  Walze  gerollte  Watte  unmittelbar  zur  weiteren  Bearbeitung  vorlegte) 
gewährt  den  Vorteil,  dass  dünnere  und  dickere  Stellen  sich  gegenseitig  aus- 
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{gleichen,  folglich  eine 
gleichmäBsigere  Auatei- 
jung  der  Baumwolle  aaf 
dem  von  ihr  eingenom- 
menen Flächenraume 
erzielt  wird,  was  für 
die  Folge  eine  grössere 
Gleichheit  des  Gespinst- 

fadens  herbeiführen 
hilft     Wenn    die   Ma- 
schine für  4  Wickel  ein- 
gerichtet   ist,    so    wird 
vielfach  eine  besondere 

Wechselvorrichtung 
(Kompensationsap- 
parat)  angeordnet,  um 
sofort  den  Zug  nach 
Bedürfnis  von  4  auf  3 
Wickel  und  umgekehrt 
wechseln  zu  können. 

Die  Speisetücher 
werden  durch  quer  über 
Laufriemen  genietete 
Latten  gebildet;  sie 
längen  sich  mit  der  Zeit, 
es  muss  daher  die  äus- 
sere Leitwalze  zumNach- 
stellen  eingerichtet  sein. 
bt  das  Tuch  zu  lose  oder 
streicht  es  an  den  Sei- 
tenwänden, so  bleibt  es 
leicht  hängen  und  wird 
dann  die  Zufuhr  nicht 
in  geforderter  Weise  ge- 
schehen; es  bilden  sich 
dann  dünne  Stellen 
im  WickeL 

ß.  Speisewalzen. 
Die  Walzen,  welche  mit 
Längsriffeln  versehen 
sind,  dürfen  nicht  zu 
schwach  sein,  weil  sonst 
darch  den  Druck  leicht 
ein  Biegen  eintritt,  was 
besonders  in  der  Mitte 
dann  ein  Herausreissen 
ganzer  Batzen  zur  Folge 
hat.  Sind  die  Walzen 
aber  zu  stark,  so  wird 
die  Wolle  unvollkom- 
men gereinigt,  weil  die 
Einwirkung  des  Flügels 
nur  60  lanffe  stattfindet, 
als  die  Walzen  die  Faser 
festhalten.  Eine  Faser 
kann  erst  getroffen  wer- 
den, wenn  ihr  äusserstes 
Ende  von  dem  Festhal- 


te 
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tangsponkte  Ewiscben  den  Walzen  (vergl.  Figur  27)  bis  zu  dem  Kreise  vorge- 
rückt ist,  welchen  die  äusserste  Kante  der  Schlä^erschiene  d  beschreibt,  und 
wird  dann  so  viel  Schläge  erhalten,  als  erfolgen,  bis  das  hintere  Ende  der  Faser 
nicht  mehr  gehalten  wird. 

Statt  zweier  geriffelter  Walzen  verwendet  man  deshalb  auch,  besonders  fQr 
kurze  Baumwollsorten,  eine  einzige  solche  Walze,  die  gegen  die  vordere  Kante 

einer  festliegenden  gusseisemen  oder  stählernen 
Schiene  (Mulde)  durch  Hebelbelastung  ange- 
^  ^^  drückt  wird,  setzt  auch  diese  Schiene  aus  ein- 

zelnen beweglichen  Teilen  zusammen,  welche 
durch  einzelne  Gewichtshebel  gegen  den  Um- 
fang der  alsdann  in  unbeweglichen  Lagern 
unterstützten  Riffelwalze  angepresst  werden 
(Klaviermulde),  womit  eine  zuverlässige 
F*s-  2'7-  Festhaltung  aller  einzelnen  WoUbQschel  wäh- 

rend der  Bearbeitung  erreicht  wird.  (Fig.  26.) 
um  zu  verhindern,  dass  die  Taste  die  Mulde  unmittelbar  berührt,  wenn 
keine  Baumwolle  zwischen  Walze  und  Taste  sich  befindet  (was  natürlich  ein 
Abschleifen  der  Riffel  hervorrufen  würde),  giebt  man  für  die  Hebel  unten  eine 
Auflagestange  r,  wie  in  Fig.  26  gezeichnet  ist.  Um  femer  die  aufgelegte  Baum- 
wolle etwas  zu  verdichten,  sodass  keine  hervorragenden  Stellen  vorhanden  sind, 
welche  nicht  sicher  von  der  Walze  e  gefasst  werden  würden,  schaltet  man  immer 
eine  sog.  Sammel walze  s  ein,  welche  diese  Hervorragungen  niederdrückt.  Die 
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Fig.  28. 


Holzwalze  t  verhindert,   dass  mit  den  Fingern  zwischen  die  stark  belasteten 
Speisewalzen  gegriffen  werden  kann. 

Damit  das  auf  der  Schlag-  und  Wickelmaschine  hergestellte  Vliess  eine 
recht  gleichförmige  Beschaffenheit  erlangt,  auch  wenn  die  Ausbreitung  der 
Baumwolle  auf  dem  Lattentuch  in  Beziehung  auf  Gleichförmigkeit  zu  wünschen 
übrig  lässt,  hat  man  den  Betriebsmechanismus  der  Zufuhrwalzen  so  eingerichtet, 
dass  die  Umfangsgeschwindigkeit  derselben  sich  bei  wachsender  Dicke  des  ein- 
tretenden Yliesses  vermindert  und  bei  abnehmender  Dicke  vergrössert  ^Speise- 
regler  von  Lord)^)  (rägulateur,  regulator,  evener). 


»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1867,  S.  249  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1867,  184,  480;    1873,  208,  406  m.  Abb. 
Crighton's  Wickelmaschine  mit  Speiseresler,  D.p.  J.  1870, 196,421  ro.  Abb. 
Uhland's   Handbuch   für  den  prakt.  Masch.-Konstr.,   Bd.  3,   Abt.  2, 
S.  142  m.  Abb. 
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Dieser  Speiaeregler,  nach  dem  geiatreicheu  Oinndgedanken  Lord'i  ana- 
geführt,  wird  jetzt  bei  den  Vorbereitungsmatcfaineu  allgem«in  benutzt;  er  loll 
deshalb  in  den  GrandEOgeo  beschrieben  werden.    {Fig.  28  und  29.) 

Die  einzelnen  Tasten  b  (Pedale)  sind  2t  bis  37  bis  bO  mm  breit  und 
Bitten  mit  ihrem  Äuge  lose  auf  dem  festliegenden  Queistab,  sie  tiagen  naoh 
binten  je  einen  langen  Arm  c,  an  dessen  Ende  eine  Stange  d  eingehängt  ist. 
Dia  unteren  Enden  all  dieser  Stangen  eind  keilförmig  gebildet  and  passen  in 
den  Schlitz  der  Querschienen  e.  Die  Zwischenräume  zwischen  den  Keilen  der 
HingestangcQ  sind  mit  ROllShen  f  ausgefüllt,  welche  in  dem  wagerechten 
Schlits  gehalten  sind.  (F^.  28.)  Die  letzte  der  Hängaatangen  d  links  (in  Fig.  29) 
wird  an  ihrer  seitlichen  Verschiebung  durch  das  Ende  einer  Stellschraube  ver- 
hindert; die  letzte  Stange  rechts  {Fig.  29)  besitzt  einen  Schlitz,  in  welchem  der 
Zapfen  der  Schiene  y  festgestellt  werden  kann.  Das  entgegengesetzte  Ende  ist 
mit  dem  Winkelhebisl  h  Terbanden,  dessen  anderes  Ende  durch  ■'  mit  dem 
Kiemenfahrer  k  in  Verbindung  steht  Alle  diese  Stücke  sind  mit  Schlitzen  tbt- 
«hen,  um  nach  Bedarf  die  Hebelarme  entsprechend  verlängern  oder  verkürzen 
zu  kfinnen.  „ 

Wenn  der  Gesamtbetrag  der  gleichzeitig   anter   der  Speisewalze  faefind- 


s  ist,  erweist  es  sich  als  notwendig,  die  Oetchwin- 


liehen  Fasermengen  : 
digkeit  der  Speisewalze  zu 
TttDÜDdero  und  zur  Ei^ 
nelu  Dg  dieses  verlangsam- 
ten Umlaufes  muss  der 
treibende  Riemen  h  dem 
dflnnereu  Ende  des  trei- 
benden l,  dem  dickereu 
des  getriebenen  Rieineu- 
k^ls  m  genähert  wer- 
den. Durch  eineScbnecke 
N  und  Z wisch enräder  o 
wird  die  Bewegung  anf 
die  Speisewalze  a  über- 
traicen.  Diese  Riemen- 
'entellung  wird  nun  in 
folgender  Art  ausgeführt 
Sobald  eine  oder  mehrere 
der  Tasten  b  infolge  eine« 
l^berSuBses  an  zugefOhi^ 
ter  Baumwolle  niederge- 
drückt   werden,     wirken 

die  sich  infolgedessen  in  "»■  "" 

der  Richtnng  des  Pfeiles  I 

erhebenden  Stangen  d  am  entgegengesetzten  Hebelende  mit  ihren  keilförmigen 
Enden  auf  die  in  den  Schienen  g  liegenden  Beliehen  f,  verschieben  diese  nach 
lechta,  da  nach  links  ein  Ausweichen  nicht  mOglioh  ist  Die  verschiebende 
Viiknng  aller  aufsteigenden  Keile  anmmiert  sieh  nach  rechte  hin,  sodass  die 
dort  benndtichen  Stangen  den  grfissten  Ausschlag  erhalten.  Die  letzte  Stange, 
welche  an  den  Winkelhebel  angeschlossen  ist,  wird  hierdurch  gezwaosen,  den 
Kiemen  in  der  Richtung  des  F&lea  1  in  verstellen,  also  die  entaprechend  ge- 
ringere Zufuhrgeschwindigkeit  hert>eizuführen. 

Ist  die  Speisung  zu  gering,  ao  mnu  die  Walze  a  rascher  umlaufen-,  die* 
vird  verursacht,  indem  sich  die  betreffenden  Enden  c  mit  den  Keilen  senken 
(Pfeilrichtung  2).  Da  der  Schluss  zwischen  Keilen  und  BOllcfaen  durch  Feder- 
oder Gewichtswirkung  (p)  immer  erhalten  bleibt,  bewegt  sich  der  Winkelhebel 
in  der  Richtung  2  und  damit  der  Riemen  g''gen  daa  dicke  Ende  des  trübenden 
nnd  daa  dünne  Ende  des  getriebenen  Kegels,  woraus  der  verlangte  schnellere 
Gang  'der  Speise  walze  hervoiReht. 

lat  jedoch  die  nntec  der  Speisewalze  hindurch  getriebene  Fasennenge  die 
richtige,  wenn  auch  nicht  gleiehnuUaig  aber  die  ganze  Breite  der  Haecbine  vei^ 
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teilt,  80  wird  trotzdem  keine  RiemenverstellaDg  eintreten.  Einzelne  Keile  werden 

fehoben,  dafür  aber  wieder  andere  gesenkt,  und  zwar  heben  sich  die  Wirkungen 
er  auf-  und  absteigenden  Keile  dann  gegenseitig  auf  und  die  Speise  walze  be- 
hält somit  ihre  Durchschnittsgeschwindigkeit  richtig  bei. 

Diese  ursprüngliche  Form  ist  mehrfach  verändert  und  verbessert  worden. 
Um  die  langstapeligen  Wollen  möglichst  schonend  behandeln  und  trotz- 
dem die  Vorteile  der  Klaviermuldenzuführung  beibehalten  zu  können,  fügt  man 
in  neuerer  Zeit  wieder  ein  Walzenpaar  c  der  Muldenzuführung  a  b  hinzu  (Fig.  30). 

Hierdurch  wird  auch  bei  üngleich- 
._  heiten  in  einzelnen  dicken  Stellen 

vermieden,  dass  die  Heftigkeit  des 

Flügelschlages    in    unstatthafter 

Weise    die    Empfindlichkeit    der 

Tastenre^elunff  beeinflusst.*) 

Die  RiemenKegel  werden  femer 

.  ^  in  neuerer  Zeit   vielfach   wage- 

\^^^  m  recht  gelegt*),  um  den  Einflusa 

des  Riemengewichtes   zu  vermei- 
^^^'^-  den,    und    durch    Seile    anstatt 

durch  Schaftwellen  angetrieben'), 
um  durch  grössere  Geschwindigkeit  grössere  Empfindlichkeit  zu  erlangen.  Der 
Antrieb  der  Wickelvorrichtunj?  erfolgt  durch  das  gleiche  Seil,  es  kann  sich  die 
Maschine  mithin  nicht  mit  Baumwolle  verstopfen,  wie  bei  der  gewöhnlichen 
Triebweise,  wenn  der  Sondertreibriemen  der  Wickelvorrichtung  abfällt,  reisst 
oder  gleitet;  ferner  kann  die  Wickelvorrichtung  sehr  schnell  angehalten  werden 
und  Zuführung  und  Wickelvorrichtung  stehen  zu  gleicher  Zeit  still. 

Bei  der  ursprünglichen  Bauart  (Fig.  28,  29)  des  Speisereglers  werden, 
wenn  der  eine  Keil  z.  B.  in  die  Höhe  gezogen  wird,  durch  die  an  ihm  anlie- 
genden Rollen  auf  die  benachbarten  Keile  ein  Zug  nach  unten  ausgeübt,  und 
umgekehrt;  hierdurch  wird  die  Empfindlichkeit  etwas  beeinflusst,  da  der  Druck 
der  Tasten  nicht  mehr  unveränderlich  bleibt.  Als  hierauf  bezügliche  Ver- 
besserungen sind  zu  nennen  eine  schon  ältere  Bauart  von  Riet  er,  wo  zwischen 
den  Keilen  immer  zwei  voneinander  unabhängige  Rollen  angewendet  sind^, 
die  Bauart  von  Howard  und  Bullough,  wo  die  Keile  mit  Rippen  versehen 
und  die  Rollen  in  mehrere  auf  derselben  Achse  steckende  zerlegt  sind,  die  aber 
unabhängig  voneinander  sich  drehen  können^),  die  Bauart  von  Taylor,  Asa 
Lees,  bezw.  Rieter"),  wo  die  Tasten  durch  Druckstangen  nach  oben  gedrückt 
werden,  deren  Schneiden  sich  auf  Wagebalken  stützen,  die  wieder  an  Wage- 
balken gelagert  sind,  bezw.  Wagebalkenverbindungen  mit  Zugstangen  angewen- 
det werden  u.  s.  w. 

Bezüglich  der  Geschwindigkeitsänderungen  der  Speisewalzen  mag  noch  be- 
merkt werden,  dass  der  Schläger  natürlich  immer  mit  derselben  Geschwindigkeit 
umläuft  und  durch  Einsetzen  verschiedener  Wechselräder  bezw.  verschieden  grosser 
Seilscheiben*)  die  Zu-  bezw.  Abführung  in  der  gewünschten  Weise  geändert  wird. 
Die  übereinander  liegenden  Riffelwalzen  zerquetschen  in  der  noch  unge- 
reinigten Baumwolle  vielfach  Samenkörner  derartig,  dass  die  zerquetschten 
Kömer  selbst  auf  der  Krempel  schwer  herauszubringen  sind.  Ricter  ersetit 
deshalb  für  die  ersten  betreffenden  Maschinen  der  Vorbereitung,  z.  B.  die  Offner, 
die  Riffel  walzen  durch  eine  aus  einzelnen  Gussringen  bestehende  Stachelwalze, 
über  welche  eine  muldenartige  Schiene  fest  gelagert  ist.^) 

»)  Z,  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  147. 

Leipz.  Monatsschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  511  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  148  m.  Abb.;    1890,  S.  487. 
8)  Taylor 's  Seilantrieb:  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  148  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1873,  209,  89  m.  Abb.  —  Niess,  a.  a.  0.  S.  106  m.  Abb. 
6)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  148  m.  Abb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  148  m.  Abb. 
')  Vergl.  Niess,  a.  a.  0.  S.  138  m.  Abb. 
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y.  Schlagflügel.  Der  Antrieb  des  Flügels  muss  möglichst  in  solcher 
Weise  erfolgen,  dass  bei  eintretender  Abnutzung  der  Lager  die  Achse  nicht 
nach  den  Speisewalzen  zu  gezogen  werden.  Ebenso  muss  die  Entfernung  zwi- 
schen Speisewalzen  und  Flügel  verstellbar  sein,  um  sie  der  Faserlänge  ent- 
sprechend anzupassen.  Um  für  die  kurzen  Wollen  die  gewünschte  grössere 
Anzahl  Schläge  auf  eine  bestimmte  Länge  zu  erhalten,  ersetzt  man  dann  den 
zweiflügeligen  durch  einen  dreiflügeligen  Schläger.  Statt  der  festen  Schienen 
hat  man  auch  an  Bügeln  beweglich  gelagerte  ausgeführt  (Whitehead  und 
Atherton)  ^).  Die  Arme,  an  welchen  die  Schienen  sitzen,  werden  behufs  Ver- 
ringernng  des  Luftwiderstandes  schneidig  gemacht,  der  Querschnitt  als  Bogen- 
zweieck  ausgeführt,  bezw.  werden  schmiedeeiserne  Scheiben  benutzt*).  Hierdurch 
wird  es  möglich,  die  Schläger  bis  zu  2000  Umgänge  min.  ausführen  zu  lassen. 
VergL  Abfallspinnerei  w.  u. 

Die  SchÜgerachsen  werden  auch  hohl  ausgeführt  und  innerhalb  des  Ge- 
stelles mit  nach  aussen  gehenden  Schlitzen  yersehen'),  sodass  beim  Gange  der 
Maschine  fortwährend  ein  Luftzug  yon  den  Stirnöffnungen  durch  die  Achse  hin- 
durch in  den  Schlagraum  hineinbläst.  Hierdurch  wird  einmal  die  Achse  gekühlt, 
andererseits  wird  das  Ansetzen  yon  unbequemen  Flocken  an  den  Schläger  ver- 
hütet und  die  Schmutzabsonderung  vermehrt.  Behufs  Kühlung  sind  die  Achsen 
schon  in  den  50er  Jahren  von  Th.  Wiede  in  Chemnitz  hohl  gemacht  worden.^) 

d.  Roste.  Der  eine  Teil  der  ünreinlichkeiten  wird  durch  den  unter  dem 
Schlfiger  angebrachten  kreisförmigen  Rost  oder  Rechen  f  (grill,  grate\  ein  wei- 
terer durch  einen  an  diesen  Rost  anstossenden  geraden  Rost  g  (Fig.  26)  und 
der  dritte  Teil  durch  die  Siebtrommel  vermittels  des  Luftstromes  nach  der  Staub- 
kammer entfernt.  Durch  den  ersten  Teil  werden  die  grössten,  den  wenigsten 
Luftwiderstand  findenden  Beimengungen  durch  die  Schleuderkraft  nach  auscen 
geschleudert,  sie  überwinden  den  Luftstrom ;  der  Abgang  ist  wesentlich  abhängig 
Ton  der  Stellung  der  einzelnen  Roststäbe;  diese  Roste  werden  deshalb  jetzt  immer 
Terstellbar  gemacht  (meist  durch  Drehen  der  Rostatäbe;  vergl.  Figur  des 
Martin*schen  Klettenwolfes,  w.  u.). 

Der  Raum  unter  dem  geraden  Roste  g  ist  durch  die  nach  unten  zu  öffnende 
Klappe  h  (Fig.  26)  von  dem  Luftstrom  abgeschlossen.  Man  ersetzt  den  Rost 
wohl  auch  durch  einen  sogenannten  „Patent-Laubextraktor*"*),  wendet  gewisser- 
massen  ein  Absetzenlassen  (I,  500)  nach  denselben  Grundsätzen  an,  wie  bei  dem 
Sandfänger  der  Papiermaschinen  u.  s.  w.,  nur  reinigt  sich  der  Absonderer  in  der 
nachfolgend  beschriebenen  Ausführung  von  selbst  fortwährend.  Dieser  Laub- 
abscheider besteht  aus  einer  Anzahl  Querstäben,  welche  auf  einem  Tuch  ohne 
Ende  quer  über  die  ganze  Breite  der  Maschine  in  solchen  Entfernungen  be- 
festigt sind,  dass  auch  grosse  Laubatücke  u.  s.  w.  in  der  so  gebildeten  Kammer 
Platz  finden  und  der  Wirkung  des  Luftstromes  entzogen  werden.  Das  Tuch 
läuft  langsam  in  der  der  Baumwolle  entgegengesetzten  Richtung,  sodass  sich 
hei  der  Umkehr  am  vorderen  Ende  die  Kammern  von  dem  angesammelten  Laube, 
Schmatz  u.  s.  w.  entleeren.*) 

c.  Siebtrommeln.  Die  Abdichtung  erfolgt  meist  unter  Zuhilfenahme  von 
Ledermanschetten,  welche  durch  den  Luftdruck  dichtend  angedrückt  werden. 
Da  durch  hervorragende  Drahtenden  leicht  Flocken  an  diesen  Stellen  hängen 
bleiben,  wodurch  dann  ein  Loch,  bezw.  beim  Ablösen  eine  dicke  Stelle  im 
Vliesse  erzeugt  wird,  zieht  man  vielfach  Trommeln  aus  gelochtem  Blech  (Zink- 


»)  D.  p.  J.  1876,  220,  36  m.  Abb. 

•)  Altes  Sachs.  Patent  von  Wiede  (jetzt  Chemnitzer  Dampf-  und  Spinnerei- 
Maschinenfabrik). 

*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  148. 

*)  D.  p.  J.  1886,  262,  332. 

*)  Allg.  Zeitochr.  f.  Textil-Ind.  1882,  No.  5. 

•)  D.  R.-P.  No.  8476;  Verh.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Gewerbfl.  in  Pr.  1884,  S.  246 
m.  Abb. 
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blech)  vor.  Um  das  Ansetzen  der  Flocken  beobachten  zu  können,  ist  vor  dem 
Siebe  ein  Fenster  angebracht;  der  Luftstrom  lässt  sich  mehr  nach  der  einen 
oder  anderen  Seite  weisen  darch  entsprechendes  Verstellen  von  Schiebern  oder 
Drehfenstem  (c,  Fig.  24),  vrelche  an  den  beiden  Seiten  der  Maschine  vorhanden 
sind.  Als  ein  leicht  anwendbares  Mittel  zur  gleichmässigen  Verteilung  hat  sich 
auch  das  Einsetzen  von  Querwänden  vor  der  unteren  Siebtrommel  bewährt, 
welche  auch  etwa  auf  dem  Bost  liegende  TJnreinlichkeiten  von  der  unteren 
Trommel  abhalten.  Die  Luftabsaugekanäle  sind  bei  den  neuesten  Maschinen^) 
so  a.ngeordnet,  dass  die  Achsen  der  Siebtrommeln  ausserhalb  der  Kanäle 
kommen,  deren  Lager  also  von  dem  Staub  nicht  mehr  belästigt  werden. 

(.  Staubkammer*).  Für  jeden  einblasenden  Windflügel  rechnet  man 
0,1  qtn  (1  D')  Kanalquerschnitt  und  4  qm  Bodenfläche  der  Staubkammer  und  ist 
die  Kammer  so  anzulegen,  dass  der  Boden  mindestens  1  m  tiefer  liegt  als  die 
Sohle  des  tiefsten  Staubkanal  es. 

Staubfilter.  In  neuester  Zeit  (Ende  1890)  sind  erfolgreiche  Versuche 
gemacht  worden,  die  Luft  durch  Gewebe  zu  filtern.  Die  Filter  stehen  in 
dem  Schlagmaschinenraume  selbst,  man  kann  also  gewünschten  Falls  ein  und 
dieselbe  Luftmasse  wieder  benutzen,  die  vom  Staube  befreite  Luft  wird  wieder 
in  den  Raum  hineingeblasen,  aus  dem  sie  heraussesaugt  ist;  es  ist  das  von  Vor- 
teil, da  sich  hiermit  die  Luftfeuchtigkeit  viel  leichter  regeln  lässi 

Bei  einer  derartigen  Ausführung  von  Nagel  und  Kaemp  in  Hamburg 
für  eine  hannoversche  Spinnerei  sind  für  19  Schlagmaschinen  4  sternförmige 
Filter  zu  je  40  qm  Filterfläche  aufgestellt;  auf  1  Maschine  kommen  also  unge- 
fähr 8,5  qm  Filterfläche.    Das  Filter  reinigt  sich  selbstthätig.*) 

T).  Wickelvorrichtung.  Die  von  den  Siebtrommeln  unter  Zuhilfenahme 
der  kleinen  Walzen  k  an  der  Stelle  sich  loslösende  Watte,  an  welcher  der  Luft- 
eintritt abgeschlossen  ist,  muss  noch  genügend  verdichtet  und  an  der  Oberfläche 
geglättet  werden,  damit  in  dem  aus  dem  Vliesse  gebildeten  Wickel  gleichmässige 
schichten  erhalten  werden,  welche  sich  leicht  wieder  beim  Abwickeln  vonein- 
ander lösen.  Hierau  wird  der  Druck  zwischen  sich  drehenden  Walzen  benutzt, 
entweder  ein  Walzenpaar,  oder  zwei  Walzenpaare  hintereinander,  oder  4  Walzen 
übereinander  (Fig.  26),  auch  5  Walzen  derart,  dass  4  kleine  Presswaisen  über 
der  oberen  Hälfte  einer  grösseren  Walze  gelagert  sind,  die  steigenden  Druck 
erhalten.  Auch  bei  4  Walzen  Übereinander  (h  bis  I4  in  Fig.  26)  wird  der  Druck 
nach  unten  stärker,  da  immer  das  Gewicht  der  darüber  liegenden  schweren 
Walzen  für  den  Druck  auf  die  Watte  mit  berücksichtigt  werden  muss.  Die 
hohle  Walze  m  glättet  die  Watte  und  bewirkt  ein  Anliegen  an  die  schwach 
geriffelten,  mit  sich  gleich  bleibender  Geschwindigkeit  umgetriebenen  Wickel- 
walzen ni,  »2.  Das  gebildete  Vliess  selbst  wird  auf  die  gleichfalls  belastete 
Hohlwalze  0  aufgewickelt.  Der  Druck  wird  hierbei  entweder  durch  Gewichte 
mit  HebelübersetzuDg,  oder  meist  dadurch  hervorgebracht,  dass  an  beiden  Enden 
der  Walze  0  Übergehängte  Zahnstangen  angeschlossen  sind,  welche  unten  mit 
Rädern  in  Eingriff  stehen,  die  auf  einer  Bremswelle  sitzen,  sodass  bei  sich 
vergrösserndem  Wickel  die  in  der  Bremse  vorhandene  Reibung  beim  Aufwärts- 
steigen der  Achse  0  überwunden  werden  muss.  Es  hat  dies  den  Vorteil  der 
leichteren  Auswechselbarkeit  der  vollen  gegen  eine  leere  Wickelwalze,  da  hier- 
bei keine  so  grossen  Gewichte  zu  heben  sind. 

Bei  den  Wickelvorrichtungen  der  Schlagmaschinen  wendet  man  in  neuerer 
Zeit  verbesserte  Wickel  walzen  (0)  an,  welche  ermöglichen,  dass  eine  Ar- 
beiterin an  Stelle  der  bisher  nötigen  zwei  das  Herausnehmen  besorgen  kann. 
Die  Wickel  walze  ist  einfach  hohl  (auf  15  mm  Dchm.  ihrer  Länge  nach  durch- 
bohrt, in  England  A.  Harrop^s  Patent).    In  diese  Durchbohrung  hinein  wird, 


>)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  486  m.  Schaubild. 

')  (I,  500.)   Bezüglich  der  Ausführung  der  Kanäle  s.  Niess,  a.a.O.  S.  125 
m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  86030.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1887,  S,  570  m.  Abb. 
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wenn  der  Wickel  fertäg  ist  und  auf  der  an  der  Schlagmaschine  befestigten 
Mulde  liegt,  ein  Stahlstab  (von  18  mtn  Dchm.)  geschoben,  der  um  rund  200  mm 
länger  ist  als  die  Wickelbreite  und  der  auf  der  einen  Seite  mit  einem  Knöpfe 
von  75  mm  Durdimesser  versehen  ist.  Zieht  man  die  Wickel wabse  heraus,  so 
bleibt  der  dünnere  Stab  im  Wickel  liegen  und  dient  auf  der  Krempel  an  Stelle 
dar  bisher  fiblichen  Holsst&be,  welche  früher  von  einer  zweiten  Arbeiterin  un- 
mittelbar hinter  der  Wickel  walze  in  den  Wickel  hineingeschoben  werden  mussten. 

Die  Wickelvorriohtung  versieht  man  fast  regelmässig  mit  selbstthätiger 
Auslosung.  Sie  sind  entweder  so  eingerichtet,  daas  sie  suv  Wirkung  kommen, 
wenn  ein  bestimmter  Wickeldurchmesser  (also  bei  einer  sich  gleich  bleibenden 
Verdichtung)  ein  bestimmtes  Gewicht  erreicht  ist,  pder  aber  kommen  sie  sur 
T'^kung,  wenn  die  Wicke) walzen  n  eine  bestimmte  Anzahl  Umdrehungen  ge- 
macht haben,  also  eine  bestimmte  Länge  aufgewickelt  worden  ist.  Gewicht 
und  Länge  lassen  sich  hierbei  immer  innerhalb  bestimmter  Grenzen  ändern. 

Die  Arlxnter  sollen  durch  gute  Verschlüsse,  welche  sie  während  des  Ganges 
der  Maschine  nicht  öffnen  kOnnen,  gegen  die  Folgen  von  Fahrlässigkeiten  und 
gegen  Staub  geschützt  sein^). 

Wagen  für  Wickel,  Kannen  u.  s.  w.  Zum  Fortschaffen  der  Wickel 
ans  dem  Schlagmaschinenraum  in  den  Krempelsaal,  zur  Beförderung  der  Ar- 
beiter- und  Wenderwalzen,  der  Schleifwalzen  und  der  Kannen  oder  Töpfe  u.  s.  w. 
(B.w.n.)  bedient  man  sich  zweckmässig  besonderer,  auf  Schienen  laufender  Wagen. 

Die  unteren,  auf  einer  Schiene  laufenden  Bäder  haben  vom  und  hinten 
Spurkränze,  die  oberen  Bollen  mit  senkrechten  Achsen  stütsen  sich  gegen  eine 
Schiene,  lotrecht  über  der  unteren,  welche  entweder  an  einer  Wand,  an  den 
Säulen  oder  an  der  Decke  des  betreffenden  Baumes  von  oben  her  befestigt  ist. 
Die  einzelnen  Abteilungen  des  Wagens  sind  gegeneinander  drehbar,  sodass 
Kurven  bis  zu  0,8  tn  Halbmesser  durchfahren  werden  können;  die  Konstruktion 
der  Weichen  ist  ebenfalls  sehr  einfach.  Da  alle  Teile  senkrecht  stehen,  braucht 
man  sehr  wenig  Baum.  Das  Schieben  erfordert  auch  auf  geneigten  Bahnen 
nur  geringe  Krafbanstrengung,  weil  der  Wagen  selbst  sehr  leicht  ausgeführt 
werden  kann'). 

Als  Auflage  für  die  erste  Schlagmaschine  wird  genommen  0,88  bis  1 
bis  1,35  kglqtn,  der  Verzug  2,5  bis  2,75  bis  3.  Die  stündliche  Leistung 
ftir  1  m  Arbeitsbreite  beträgt  125  bis  160  A;^. 

Für  die  Schlag-  und  Wickelmaschine  beträgt  die  Auflage  0,8  bis 
1,2  kglqm,  der  Verzug  2,5  bis  3,25,  die  stündliche  Leistung  75  bis  115  kg, 
Arbeitsverbranch  für  eine  einfache  Schlagmaschine  2,8  Pferde  (leer  2,0), 
für  eine  doppelte  5,7  Pferde  (1^^  ^t^)- 

Die  Wickelbreite  wird  genommen  zu 
927  mm  (SöVg''  engl.)  für  1017  mm  (40")  breite  Walzenkrempeln, 
965    „     (38' 
1130    „     (44  V," 
1180    «     (44  ys 
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1194    „     (47"         „    )    „     1270    „     (50")      „       Walzen      „  »). 


^)  D.  p.  J.  1881,  240,  861;  1884,  251,  255  m.  Abb.;  1885,  255,  148  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  880  m.  Abb. 

Eine  umfassende  Zusammenstellung  aller  derartigen  SchutKvorrichtungen 
findet  man  in  dem  von  der  Gesellschaft  zur  Verhütung  von  Fabrikunf&llen  in 
Mülhausen  (Elsass)  herausgegebenen  Werke:  Sammlung  von  Vorrichtungen 
und  Apparaten  zur  Verhütung  von  Unfällen  an  Maschinen.  Mül- 
hausen 1889. 

*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  &  165  mit  Textabbildung. 

*)  Unter  Krempelbreite  ist  hier  die  Beschlagbreite  zu  verstehen,  s.  w.  u. 
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Batunbedarf:  Für  eine  nuammengesetzte  Maschine,  bestehend  ans 
Oifiier  (914  mm  Nasentrommeldorchmesser)  und  einflügeliger  Schlag- 
maschine mit  Wickelvoirichtong  für  1,22  m  (48^^  breite  Erempehi 

6,05  mal  2,285  m  (einschl.  Antriebscheiben). 

Bamnbedarf  für  eine  einfache  Schlag-  nnd  Wickelmaschine  für  1,22 
(4 8'^  breite  Krempeln,  je  nachdem  das  Anflagelattentnch  eingerichtet 
ist  für  8  Wickel» oder  Handaoflage  oder  4  Wickel, 

4,27  bezw.  4,52  bezw.  4,75  mal  2,235  m, 
für  1,017  m  (40^0  breite  Krempeln  vermindert  sich  die  Breite  auf  2,08  m. 

Banmbedarf  für  eine  doppelte  Schlag*-  nnd  Wickelmaschine  für  1,22  m 
(48'')  breite  Krempeln,  je  nachdem  das  Lattentach  eingerichtet  ist  für 
8  Wickel  o4^r  Handanflage  oder  4  Wickel, 

5,97  bez.  6,22  bez.  6,45  mal  2,285  m^). 

Es  sollen  hier  als  Beispiel  die  Abmessungen  nnd  Geschfrindigkeits- 
Terhaltnisse  einer  doppelten  Schlagmaschine  angereiht  sein. 


Bezeichnung 
der  arbeitenden  Bestandteile 


Durchmesser 

in 
Millimetern 


Minntliche 

ümdrehnngB- 

zahl 


ümfangB- 
gescb  windig- 
keit in 
Millimetern 

sekundlich 


Lattentnchwalze 

1.  Speise  walze  . 

1.  Schlagflügel  (2  Schienen) 

1.  obere  Siebtrommel 

1.  untere         „ 

1.  Abnehm  walzen  . 

2.  Speisewalzen 
2.  Schlagflügel  (2  Schienen) 
2.  obere  Siebtrommel 
2.  untere  „ 
2.  Abnehmwalzen  . 
1.  Press-  oder  Glanderwalze 
2. 
8. 


n 
n 


4.         n  n 

Wickelwalzen 


n 
n 


106 

55 

400 

450 

550 

76 

55 

400 

450 

550 

76 

140 

140 

140 

180 

230 


5,85 
11,8 
1500 
2,88 
2,81 
16,8 
28,6 
1600 
8,14 
2,62 
18,7 
11,8 
12,4 
12,9 
10,1 
7,7 


32,6 
84,1 

81400 
66,5 
66,5 
67,0 
68,2 

88  600  *) 
74 
74 
75,5 
86,5 
91,0 
95,0 
95,0 
95,0 


Es  kommen  mithin  durch  den  ersten  Flügel  14,6  Schläge  auf  1  cm 

Faserlange,  durch  den  zweiten  7,8  Schläge  auf  1  cm.    Der  Gesamtverzug 

95  0 
ermittelt  sich  zu        *     =  2,91.     Die  Zufuhrgeschwindigkeit  liess  sich 

o2,6 


^)  Nach  den  neuesten  Ausführungen  von  AsaLees  undComp.  in  Oldham. 

')  Der  zweite  SchlSger  erhält  wohl  auch  8  Schienen  und  läuft  dann  ent- 
sprechend mit  1100  min.  Umdrehungen;  die  Umfangsgeschwindigkeit  vermindert 
Bidi  bei  etwas  erhöhter  Schlagzahl  auf  28  Meter. 
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bei  gleichbleibendem  Verzuge  Andern  auf  folgende  Vielfache  det  in  der 
ZnBammenstellmig  angegebenen  Wertes:  f,  1,  f,  2. 

Fflr  die  wirkliche  stündliche  Leistong  einer  BatunwoU-Vorbereitangs- 
masehine  llsst  sich,  wenn  man  mit 

a  das  G^ewicht  der  Auflage  auf  1  m  Lattentachlftnge  in  Eilogr., 
V  die  Geschwindigkeit  des  Lattentnches  in  Millim.  sekundlich, 
p  die  Menge  des  entstehenden  Abfalles  in  Hundertt., 
f  die  wegen  der  unyermeidlichen  Stillstftnde  (beim  Ölen  und  Putzen 
der  Maschine)  einzuführende  Wertziflfer  bezeichnet,  die  Formel 


i  =  8,6.  f.  V.  a  (l—-^^kg 


anstellen.  Für  einen  englischen  öftaer  wurde  z.  B.  beobachtet  a=  Ifikg^ 
v=l€ifim,  i'=10%,  f=0,85,  daher  die  zu  erwartende  sttSndliche 
Leistong 

L  =  8,6.  0,85.   16.  1,5  (i 735")  =  ^^'^  *^- 

Um  die  Beförderung  des  Spinngutes  von  einer  Maschine  zur  anderen 

und  damit  an  Bedienung  zu  sparen,  verbindet  man  häufig  mehrere 

Vorbereitungsmaschineq  zu  einer  einzigen. 

Von  g^Gflserem  praktischen  Wert  haben  sich  Maschinen  bewfthrt,  die  aus 
1  oder  2  ÖSnem,  Scmagmaachine  und  Wickelapparat  znaammeDgesetzt  sind  und 
welche  —  für  gröbere  (larnsorten  —  wohl  die  gesamte  VorbereitnDg  der  Baum- 
wolle mittels  ein-  oder  zweimaligen  Durohgaogs  derselben  bewirken  können.^) 
Allerdings  yerliert  man  damit  den  Vorteil  des  wiederholten  Doppeins. 

Saugöffner  (Exhaust  opener).  Im  Anschluss  hieran  muss  noch  auf 
die  Beförderung  der  Baumwolle  mit  Hilfe  des  Luftstromes,  auf  die  Bau- 
art der  sogenannten  Saug  Öffner')  eingegangen  werden. 

Die  Speisung  für  den  im  Schlagmaschinensaale  stehenden,  meist  mit 
der  Wattenmaschine  yerbundenen  Saugö£fher  befindet  sich  im  Miachraume 
(S.  62).  Sie  besteht  aus  einem  an  sämtlichen  in  Betracht  kommenden 
Ksehhaufen  vorbeigehenden  und  ungefähr  90  etn  breiten  Lattentuch,  auf 
welches  die  yon  der  betreffenden  Mischung  genommene  Baumwolle  aus-, 
gehreitet  wird;  dann  wird  sie  einer  Sammelwalze,  zwei  Paar  Speisewalzen 
tmd  einem  Beisscylinder,  einem  sog.  Vorreisser,  zugeführt  (ähnlich  wie 
man  die  Vorreisserspeisung  an  Crighton- Öffnern  angebracht  hat),  von 
welch  letzterem  sie  dann  in  ein  langes  Blechrohr  yon  225  bis  800  mm 
Weite  kommt.  Durch  die  Windfiügel  des  Saugöffhers  wird  der  bereits 
gelockerte  Bohstoff   durch    das  Blechrohr    hindurch    nach    dem    Schlag- 


^)  D.  p.  J.  1857,  149,  421  m.  Abb. 
CiTÜingenieur,  1876,  Bd.  22,  S.  63,  81  m.  Abb. 
Niess,  a.  a.  0.  S.  182  m.  Abb. 

*)  Niess,  Die  Baumwollspinnerei,  1885,  S.  185. 
Romen's  Jonrnal,  Ausgabe  A,  1887,  S.  151,  199  m.  Abb. 
Leipz.  Monatsschr.  f.  Tezt.-lnd.  1887,  S.  883;  1889,  S.  511  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  147  m.  Abb. 
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maschinensaal  angesaugt,    was   den  Vorteil  hat,    dass    sich    im  Sdilag- 
maschinensaal  keine  lose  Baumwolle  befindet. 

Auf  dem  Wege  zum  Saug5fifher  hat  die  lose  Baumwolle  noch  einen 
oder  zwei  Satz  Staubkästen  zu  durchstreichen,  welche  in  das  Blechrohr 
eingeschaltet  und  von  vorzüglicher  Wirkung  für  die  Ablagerung  des  sich 
lösenden  Schmutzes  sind.  Jede  Staubkammer  kann  für  sich  w&hrend  des 
Betriebes  entleert  werden.  Es  sind  unter  den  Rosten  Abteilungen  an- 
geordnet, deren  Böden  yon  aussen  nach  unten  zu  öffnen  sind.  Diese 
Abteilungen  fangen  den  durch  den  Bost  fallenden  Staub  auf,  welcher 
nach  öffnen  der  Bodenklappen  in  die  darunter  befindliche  luftdicht  ge- 
schlossene Kammer  fällt.  Sind  die  Böden  wieder  geschlossen,  so  kann 
der  Staub  aus  der  Kammer  durch  eine  Thür  entfernt  werden,  ohne  dass 
dabei  der  Staub  Yoh  dem  über  dem  Roste  herrschenden  Luftstrome  in 
die  Baumwolle  zurückgezogen  werden  kann;  Die  durch  das  Rohr  yer- 
bundenen  beiden  Maschinen,  Vorreisser  und  Saugö&er,  können  in  yer- 
schiedenen  Stockwerken  des  Fabrikgebäudes  oder  ziemlich  entfernt  Yon- 
einander  im  gleichen  Stockwerke  stehen,  ohne  dass  es  einer  BefÖrdei*ang 
der  Baumwolle  zwischen  beiden  durch  Arbeiter  bedarf. 

Die  Aus-  und  die  Einrückrorrichtung  beider  durch  das  Rohr  ver- 
bundenen Maschinen  sind  jedoch  durch  Zwischenhebel  und  Stangen  so 
miteinander  zu  verbinden,  dass  z.  B.  beim  Ausrücken  der  Voröffher  etwas 
früher  abstellt  als  der  Saugö&er,  und  umgekehrt  beim  Einrücken,  sodass 
keine  Verstopfung  des  Verbindungsrohres  vorkommt,  und  zwar  ist  die 
Zeit,  welche  zwischen  beiden  Auslösungen  verstreicht,  abhängig  von  der 
Länge  des  Zuleitungsrohres  zu  machen.  Die /Zeichnung  und  eingehende 
Beschreibung  des  von  Platt  Brothers  in  Oldham  gebauten  Saugöffhers 
mit  diesbezüglicher  Auslösevorrichtung  habe  ich  in  der* unten  stehenden 
Quelle  gegeben.^) 

Der  Crighton'sche  Öffner  (S.  69)  ist  von  Crighton  &  Sonsi  Manchester, 
gleichfalls  als  Saugöffner  ausgebildet  worden.')  Das  Gehäuse,  auf  welches 
sich  der  Rost  aufsetzt,  und  in  welches  unten  das  Zuffihrrohr  mündet,  ist  sohüssel- 
förmiger  Gestalt.  In  ihm  läuft  der  entsprechend  geformte  Schraubenbläser  um, 
welcher  auf  dem  unteren  Teile  der  Schll^^erwelle  sitzt,  und  zieht  mit  dem  Luft^ 
ströme  die  Baumwolle  heran.  Der  andere  WindÜügel  des  Öffners  ist  wie  ge- 
wöhnlich in  Betrieb. 

Lord  Brothers  in  Todmorden  verwenden  einen  wagerecht  liegenden 
Grightonöfiher  derart,  dass  sich  die  kleine  Grundfläche  an  das  Zuführrohr 
schliesst,  während  die  grosse  Grundfläche  des  Kegels  der  Schlagmaschine 
zugekehrt  ist. 

Das  Gebäude,  welches  die  gesamte  Vorbereitung  enthält,  wird  meist 
dreistöckig  angelegt.  Das  oberste  Stockwerk  enthält  dann  den  Sortier- 
raum mit  Willow  und  Ballenbrecher  (S.  61),  der  mittlere  die  Mischungen, 
durch  Lattentuchleitungen  von  oben  gespeist  (Fig.  21  und  22,  S.  62), 


1)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  147  m.  Abb. 
*)  Text.  Manufacturer  1885,  S.  281. 

Teztile  Recorder  1885/86,  Bd.  8,  S.  181  m.  Abb. 

Leipz.  Monatsschr.  f.  Texi-Ind.  1886,  S.  12  m.  Abb. 
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der  nntere   den  ^Sangöffher   nnd    die   1.   und   2.   Schlag-   und  Wickel- 
maschinen.  ^) 

Der  neben  dem  Ballenbrecher  aufgestellte  Oldham  Willow')  dient 
lam  Yorreinigen  des  gröberen  Spinngates.  Die  Stanbkfisten  befinden  sich 
zweckmässig  gesondert  an  einem  Ende  des  Mischranmes.  Leistung  eines 
Platt'schen  Saagöfihers  (30000  Pfd.  engl.)  13500  kg  in  50  Stunden  oder 
210  kg  stdl.  An  einen  Saugöffher  schliessen  sich  meist  2  erste  und  2 
zweite  Schlag-  und  Wickelmaschinen,  welchen  beiden  immer  die  Wickel 
der  vorhergehenden  Maschine  vorgelegt  werden. 

Die  Bamnwolle  erleidet  bei  der  Auflockerang  und  Reinigung  einen  Ge- 
wicbtyerluBi,  der  nach  dem  Grade  der  Unreinheit  des  rohen  Spinngutes  sehr  ver- 
schieden ist.  Reine  Sorten  verlieren  nur  8  bis  5,  schlechte  10  bis  15,  die  aller- 
Bchlechtesten  (von Samenkörnern  unvollkommen  befreiten)  wohl  20  bis  25Hundertt. 
dnreh  die  Bearbeitung  im  Willow,  Offner  und  den  Schlagmaschinen.  Der  Abfall 
Tom  Willow  ist,  weil  er  nur  aus  den  gröbsten  ünreinigkeiten  besteht,  kaum  be- 
nutzbar, der  von  den  Öffnern  findet  wohl  bei  der  Wattenerzeugung  als  Einlage 
Verwendung.  Der  Abfall  von  den  Schlagmaschinen  teilt  sich  in  den  FlQ^el- 
abfall  (welcher  unter  den  Gittern  oder  Rechen  der  Schläger  gesammelt  wird), 
und  in  den  mit  ganz  kurzen  Baumwollföserchen  vermengten  Staub,  welcher 
durch  die  Siebtrommel  gegangen  ist  Letzterer  taugt  gewöhnlich  nur  zum  Weg- 
werfen. 

Die  Flügelwolle  dagegen  reinigt  man  auf  einem  Wipper  und  dann  mehr- 
müls  auf  einem  Öffner.  Auf  einer  Schlagmaschine  werden  nun  Wickel  gemacht 
mid  diese  endlich  der  weiter  unten  zu  beschreibenden  Expresskarde  vorgelegt, 
wodurch  die  Flfigelwolle  so  gereinigt  erscheint,  dass  sie  zum  Spinnen  von  Garn 
No.  6  bis  8  engl.  (metr.  10  bis  12)  Verwendung  finden  kann.  (Vergl.  Abschnitt 
Abfallspinnerei.) 

d)  Express-  oder  Vorkarde.  Die  Expresskarde,  welche  in 
neuerer  Zeit  von  G.  Risler  in  Sennheim  besonders  ausgebildet  ist'), 
soll  eine  Vermittelungsmaschine  zwischen  den  besprochenen  Vorbereitungs- 
maschinen und  der  Krempel  sein.  Vorläufer  derselben  sind  der  schon  in 
London  1851  ausgestellte  Epurateur^)  und  der  Batteur-cardeur^), 
welcher  gebaut  ist  wie  eine  Wattenmaschine,  aber  keinen  Schläger  hat, 
Bondem  statt  desselben  eine  520  mm  im  Durchmesser  haltende,  mit  un- 
gefähr 50  000  Nadeln  besetzte,  lOOO  bis  1100  mal  in  der  Minute  um- 
Iftafende  Trommel,  welche  ein  Auskämmen  der  durch  eine  Muldenzu- 
Mrung  eintretenden  Baumwolle  bewirkt  und  letztere  an  eine  Sieb- 
trommel überläset. 

Auch  der  J.  S.  Schwalbe  und  Sohn  in  Chemnitz  1864  in  Sachsen 
patentierte  Offner^)  hatte  eine  Zackentrommel  mit  sehr  nahe  aneinander 


>)  Abbildung  vergl.  Leipz.  Monatsschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  512. 

3  In  der  Ausffihrung  von  James  Holt  beansprucht  der  Willow  bei  400 
mdr.  an  Betriebskraft  4  Pferde,  an  Raum  4,5  mal  2,2  m, 
»)  D.  R.-P.  No.  2824,  No.  22  920,  No.  31  439. 

Leipz.  Monatsschr.  f.  Text-Ind.  1886,  S.  241  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1879,  284,  109  m.  Abb.;   1880,  288,  467. 

Prakt.  Masch.-Konstr.  1886,  S.  42  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  487  m.  Abb. 
^)  Hfilsse,  Baumwollspinnerei,  1857,  S.  47. 
*)  D.  p.  J.  1860,  158,  252  m.  Abb. 
•)  Civiling.  1876,  S.  68  m.  Abb. 
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stshenden  kleinen  VorBprQn^^,  welche  in  BlinJicher  Weiae  wirkten,  jedoch 
nicht  lllngere  Zeit  znr  Anwendung  gekommen  sind,  weil  diese  Mudiiiw 
ale  erste  Aoflockerongsmaschine  benatzt  wurde.  Bemerkenswert  ist  Aber 
di«  Aosbildnng  des  Bostes  dieser  Haschine.  Der  erste  der  drei  Boete  wsr 
mit  kleinen  danmenfSrmigen  Vorsprflngen  nnd  mit  sich  nach  nnt«n  w- 
weitemden  Öffnungen  zwischen  den  Zlhnen  versehen,  durch  weldten  den 
ausgekämmten  Vernnreinigiingeii  der  Anstritt  gew&hrt  wurde. 

Die  neue  Es^reiskarde,  deren  Wert  bei  der  Erseagong  Ton  BohtMaganen 
and  namentlich  bei  Abfall-  oder  Borchentgamen  anerkannt  M,  nnd  wel^e  nnr 
bei  Watergamen  nicht  aeeigoet  erscheint,  hat  den  Zweck,  den  su  harten  An- 
griff der  bei  kurzen  Wollen  eng  an  die  ZnfBhrung  annutel landen  Schlagleiiten 
der  Schlaginasohine  in  einen  teilenden  und  lOeenden  durch  Stachelflädien  cn 
machen  und  k  die  LOsung  der  Schalen  und  dea  Laubes  n.  i.  w.  sn  enielen. 
An  Stella  des  ScblnKflOgeU  der  Schlagmaschine  tritt,  wie  Figur  31  erkennen 
läatt,   die  StachelwalEe  a.     Die   lerteilende  Wirkung  dieser  Walie  a  auf  die 


durch  die  Mulde  f  EUgeführte  Baumwolle  and  deren  reinigende  Th&tigkeit  beim 
Hinstreichen  der  Wolle  aber  den  Rost  jf  wird  durch  Ewei  weitere  Stachel- 
wfjsen  b  nnd  e  wiederholt.  Die  Stacheln  der  Walze  a  werden  bei  Bearbeitung 
amerikanischer  Baumwolle  von  in  Holzlatten  gesetzten  Stablstiflen  gebildet 
wobei  die  Latten  mit  Schrauben  nnd  um  die  Waise  gewickelten  Supferdr&hten 
anf  der  Trommel  gehalten  werden,  und  bei  ostindiscbea  Baumwollen  nnd  bei 
Abfällen  von  grobem  sSgeiahndrabt  hergestellt.  In  letzterer  Weise  sind  auch 
die  Walzen  b  und  e  bezogen.  Die  Wirkungsweise  der  Walzen  erklKrt  sich  ans 
der  in  der  Zeichnung  angegebenen  Zahnriobtung  der  einzelnen  rasch  nmlanfen- 
den  Walten.  Die  Übergabe  von  einer  Watie  lur  anderen  findet,  wie  leicht  er* 
sichtlich,  in  der  Weise  statt,  dass  der  auf  a  befindliche  llnisere  Teil  anf  6  tlber- 
tragen  innen,  auf  c  fibertraKen  dann  wieder  aussen  zu  liegen  kommt  und 
umgekehrt  Das  Abnehmen  findet  durch  den  Laftstrom  statt.  Der  Luftzutritt 
liest  sich  durch  die  an  der  Decke  des  Eostkastens  nnd  am  Eingänge  dea  Ba- 
nales k  angebracbte  Blechechieber  oder  Drebfenster  A  und  i  regeln. 

Die  Baumwolle  wird  tou  der  ersten  Walze  a  sobon  zum  Teil  gegen  die 
Siebtrommeln  d  ausgeworren,  aus  welchen  wie  gewöhnlich  die  Luft  dnroh  den 
Sanger  1  berauegesauKt  wird,  w&brend  der  Übrige  Teil  durch  die  Walzen  b  nnd  c 
üher  die  Boste  ^i  und  g^  zu  gründlicher  Reinigung  gelaugt.    Die  Bosbpalten 
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und  die  ESnifenrnnff  der  StaohelwaUen  yon  den  Boeien,  yon  der  Mulde  and  von* 

einander  nod  der  Nator  der  betreffenden  Baumwollsorte  entsprechend  na  ändern. 

Die  Umfangsgeschwindigkeiten   ergeben  sich   ans  folgender  Zosammen- 

Umdrehungen  geachwindigkeit 
Walze  a    ...    400  mm           900  bis  1000  20    m 

,      &    ...    200    ,  650  6,8  , 

,       c     .     .     .     200    ,  725  7,6  , 

Die  stündliche  Leistung  einer  solchen  Maschine  beträgt  40  bis  55  kg  (Abfall- 
mischung  bis  Bengal  good),  sodass  swei  solche  Maschinen  eine  Schlagmaschine 
enetsen. 

3)  Daa  Kratsen,  Krempeln  oder  Streiohen  (cardage,  earding). 

Das  allerwesentlichste  Erfordernis,  um  die  Baumwolle  auf  Maschinen 
zu  einem  fehlerfreien  Faden  yerspinnbar  zu  machen,  iet:  dass  ihre  büschel- 
weise Anordnung  vollständig  beseitigt  wird  und  die  Fasern  in  gleich- 
förmiger Verteilung  zu  einem  lose  zusammenhängenden  Yliess  oder  Band 
aneinander  gefügt  werden.  Nur  dann  erat  lassen  sich  dieselben  ohne 
Schwierigkeit  schnell  und  sehr  gleichförmig  ausziehen  und  parallel  legen. 
Dieses  Parallellegen  wird  durch  die  Arbeit  des  Kratzens  yorbereitet, 
wobei  überdies  die  wenigen  noch  in  der  Baumwolle  enthaltenen  ünreinig- 
keiten  abgesondert  werden.^)  Zur  Ausführung  dieser  Verrichtung  dienen 
die  Eratzmaschinen  (Kratzen,  Krempeln,  Krempelmaschinen, 
Streichmaschinen,  Karden,  machines  ä  carder,  carding  engines),  bei 
welchen  das  Wesentlichste  in  der  Gegeneinanderwirkung  cylindrischer,  mit 
liakenf5rmigen  feinen  Drahtspitzen  dicht  besetzter  Flächen  besteht.  Diese 
stampfwinkligen  Häkchen  oder  Zähne  (dents,  painta)  sind  aus  hart  ge- 
zogenem, daher  steifem  und  elastischem.  Eisen-  oder  Stahldrahte  (Kratzen- 
Draht,  II,  242),  zu  zwei  aus  einem  Stücke  gebogen,  und  reihenweise  in 
Leder  (lohgares  Rind-  öder  Kuhleder,  statt  dessen  man  auch  sogenanntes 
künstliches  Leder  —  nämlich  ein  auf  beiden  Seiten  ziemlich  dick  mit 
Kautschuk  überzogenes  Baumwollgewebe,  oder  eine  vier-  bis  sechsfache 
liage  baumwollenen  KGperstoffes  mittels  Kautschukauflösung  zusammen- 
geklebt —  anwendet  und  ein  dichtes,  durch  die  Walke  stark  gefilztes 
Wollgewebe,  Tuchleder,  drap-cuir,  tissu  büffle')  versucht  hat)  so  ein- 
gestochen, *  dass  10  bis  100  einfoche  Häkchen  oder  Spitzen  auf  dem  Baume 
von  1  qcm  eich  befinden  und  alle  Spitzen  gleich  weit  über  die  Lederfläche 
bervorragen.  Dais  Leder  der  Kratzen  (cardes,  carda)  hat  entweder  die 
Gestalt  Yon  Blättern,  feuilles,  plaques,  sheei-cards,  eard  aheeta  (0,45 
bis  1,5  m  lang  und  75  bis  150  mm  breit),  oder  von  Bändern  (Band- 
kratzen, rubans  de  cardes,  fiUet-eards)  gewöhnlich  von  83  oder  50  mm 
Breite  und  25  oder  mehr  Meter  Länge. 

Die  Kratzen  sind  von  yerschiedener  Feinheit  erforderlich,  welche  nach  der 
St&rke  des  dasn  verwendeten  Drahtes  mit  Nummern  bezeichnet  werden.   Je  feiner 

^)  Das  Parallellegen  der  Fasern  selbst  erfolgt  durch  das  Strecken   der 
Bender  (s.  w.  u.). 

*)  Mitteilungen  des  Qewerbevereins  für  Hannover  1857,  8.  5. 
Polyt.  Centralbl.  1857,  S.  848. 
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der  Draht  iet,  desto  dichter  (zahlreicher  auf  glmohem  Baume)  itehen  im  aUge- 
meinen  die  Häkchen,  was  indessen  nicht  answhliesst,  dass  Dr&hte  von  gleicher 
Feinheit  bald  dichter,  bald  weniger  dicht  gesetzt  werden.  An  einigen  mitt- 
leren Sorten  wurde  folgendes  vorgefonden: 

Einfache  Spitzen 
auf  1  gern 

46,2 

55,6 

57,6 

72,8  bis  81,0 

86,4 

98,0 

100,0 


Englische 

Französische               Drahtdicke 

No.    70    .    .    . 

.    No.  16    .    .    .    .    0,39  mm 

»      80    . 

•     18    ...    .    0,86    , 

.       90    . 

•     20    ...     .    0,88    . 

•    100  .. 

.       ,     22    .     .     .    .    0,30    , 

.     110    . 

.       ,     24    .    .    .    .    0,28    . 

.     120    . 

.       .     26    .    .    .     .    0,26    , 

,     180    . 

.       ,     28    .     .    .     .    0,24    . 

Der  Wir 

ike] 

L,  unter  welchem  die  Enden  der 

Leder  sitzenden  Teil  abgebogen  sind,  beträgt  bei  den  gewöhnlichen  Kratzen 
87  bis  41'*,  bei  den  zum  Ausputzen  der  Beschl&ge  dienenden  Handkratzen  oder 
Ausputzkftmmen  b(y*;  der  Abstand  der  beiden  aus  einem  Drahtstück  eebogenen 
Häkchen  (die  Achselbreite)  4  bis  5  mtn,  der  Abstand  der  stumpfwinkligen 
Biegung  des  Knies,  von  der  rechtwinkligen  (Achsel)  5  bis  6  mm,  bei  den  Aus- 
putzkämmen  8  bis  10  mm,  bei  den  Kratzen  fflr  Abfall  befindet  sich  das  Knie 
näher  der  Zahnmitte.  Um  zu  erzielen,  dass  die  Spitzen  der  Drahthäkohen 
ihre  Schärfe  länger  behalten,  hat  man  sie' —  statt  aus  Runddraht  —  neuer- 
dings aus  dreikantigem  (namentlich  fQr  die  Vorreisser),  aus  elliptischem,  aus 
zugespitzt  ovalem  (Doppelkonvex),  aus  blattförmigem  (angtUar  wire)  Querschnitt 
verfei^gt,  auch  vierkantiger  Diaht  ist' vorübergehend  angewendet  worden;  ao- 
£^r  «kombinierter"  Draht  ist  zur  Anwendung  gekommen  derart,  dass  das  Knie 
runden  und  der  arbeitende  obere  Teil  vierkantigen  Querschnitt  hat.  Der  Draht, 
aus  welchem  die  Häkchen  hergestellt  werden,  wird  zu  diesem  Zwecke  an  den 
betreffenden  Teilen  flach  geschlagnen  oder  gefräst.  Um  die  Standfestigkeit  der 
Drahthäkchen  zu  erhöhen,  sind  sie  wohl  auch  unterhalb  des  Leders  nach  rück- 
wärts umgebogen^)  bis  zum  Übergriff  mit  anderen  Reihen. 


Flg.  S2. 


Fig.  S8. 


Flg.  34. 


Stehen  zwei  mit  Kratzen  beschlagene  Flächen  einander  gegenfiber  und 
zwar  in  so  geringer  Entfernung  voneinander,  dass  ein  sehr  enger  Zwischenraum 
(z.  B.  gleich  der  Dicke  eines  Papierblattes)  bleibt,  so  hängt  deren  Wirkung  auf 
die  zwischen  sie  hineingebrachie  Baumwolle  einenteils  von  der  ^effenseitigen 
Stellung  der  Häkchen,  andemteils  von  der  Richtung  und  Geschwindigkeit  der 
den  Kratzen  erteilten  Bewegung  ab.  um  das  Verständnis  des  Folgenden  zu  er- 
leichtem, sei  hier  gleich  festgesetzt,  dass  wir  „entgegengesetzt  stehende"  Kratzen 
solche  nennen  wollen,  deren  Hakenbiegungen  gegeneinander  sehen,  und  «gleioh- 
itehende"  solche,  deren  Häkchen  nach  einerlei  Seite  gerichtet  sind;  dass  femer 
„vorgehend"  diejenige  Bewegung  heissen  soll,  welche  in  der  Richtung  statjb- 
findetp  wohin  die  Zahnspitzen  weisen;  »rück^ehend*  die  entgegengesetzte,  in 
welcher  die  H&kchen  sich  verhalten,  als  ob  sie  aus  einem  von  innen  ^fassten 
Gegenstande  sich  zurückzogen.  Es  sind  nun  folgende  praktisch  wichtige  Fälle 
zu  unterscheiden:  a)  Entgegengesetzt  stehende  Kratzen;  <He  eine  vorgcdbend,  die 


1)  D.  B-.-P.  No.  44  504  von  Heinr.  Gerd  es  in  Grevenbroich  bei  Aachen. 
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andere  still  liegend  oder  ebenfalls  in  Torgehender  Bewegung  (wobei  die  Be* 
wegungsriobtongen  einander  entgegengesetit  sind,  Fig.  82);  unter  diesen  Um- 
Bt&nden  wird  von  der  in  die  Z&hne  der  einen  Kratze  eingescblagenen  (büschel- 
weise angeordneten)  Baumwollmasse  an  allen  Stellen,  wo  starke  Anhäufung  der 
Fasern  yorliegt,  ein  Teil  durch  die  Z&hne  der  andern  Kratze  abgenommen  und 
an  solche  Stellen,  welche  noch  leer^  sind  oder  nur  wenig  Faserstoff  enthalten, 
abgesetzt,  wodurch  eine  gleichförmigere  räumliche  Anordnung  der  Fasern  er- 
zieTt  wird.  —  b)  Stellung  der  Kratzen  wie  unter  a,  jedoch  Bewegung  derselben 
in  übereinstimmender  Richtung  (Fig.  88)  und  zwar  so,  dass  die  vorffehende 
lohnell,  die  rückgehende  langsam  fortschreitet:  hängt  an  den  Zähnen  der  vor« 
gehenden  Kratze  Baumwolle,  so  wird  diese  mehr  oder  weniger  an  die  leere 
rfickgehende  Kratze  abgesetzt.  —  c)  Gleichstehende  Kratzen  (Fig.  84);  die  eine 
leer  und  dabei  schnell  yorgehend,  die  andere  mit  Baumwolle  yersehen  und  ent- 
weder langsam  vorgehend,  oder  still  liegend,  oder  rückgehend:  die  leere  Kratze 
tabnmt  die  Baumwolle  vollständig  aus  der  gefüllten  heraus.  —  Auf  soldie  Weise 
sind  die  Mittel  gegeben,  um  die  Biaumwolle  aufzulockern  und  aus  der  ursprüng- 
lichen büschelförmigen  Anordnung  in  eine  gleichförmige  räumliche  Anordnung 
flberznführen  (a),  oder  in  eine  leere  Kratze  einzuschlagen  (b),  oder  endlich  aus 
einer  gefüllten  Kratze  abzunehmen  (c):  der  Fall  a  stellt  den  Vorffang  bei  der 
ArbeiUwirknng  der  Kratzmaschine  dar;  b  und  c  bieten  die  Mittel,  den  Faser- 
itoff  von  einem  Bestandteile  der  Maschine  auf  einen  anderen  zu  übertragen 
and  schliesslich  wieder  aus  der  Maschine  zu  entfernen. 

Die  Hauptbestandteile  der  Krempel  sind  die  Speisting  zur  gleich- 
massigen  Zuführung  der  zu  krempelnden  Baumwolle,  die  Hanpttrommel, 
welche  die  Baumwolle  in  ihren  Kratzenbeschlag  aufnimmt  und  auf  wel- 
cher der  Faserstoff  möglichst  gleichmässig  verteilt  wird,  eine  Abnehm- 
walze mit  Beschlag,  auf  welchen  von  der  Haupttrommel  die  gleichmässig 
verteilte  Baumwolle  wieder  abgesetzt  wird,  und  die  Abzugsvorrichtung 
zur  Abftlhrung  des  auf  dieser  letzten  Trommel  gebildeten  Flores,  Vliesses 
oder  Bandes. 

Die  yerschiedenen  Krempelgattnngen  unterscheiden  sich  besonders 
durch  die  Art  und  Weise,  wie  die  gleichmässige  Verteilung  auf  der 
Haupttrommel  bewirkt  wird,  immer  dienen  dazu,  wie  bereits  oben  unter 
Fall  a)  angegeben  ist,  Kratzenzfthne,  welche  der  der  Haupttrommel  ent- 
gegengesetzt gerichtet  sind.  Dieser  Beschlag  kann  entweder  auf  soge- 
nanntni  Decken  oder  Deckeln  oder  auf  Walzen,  sogenannten  Arbeits- 
walzen, angebracht  sein.  Wir  haben  deshalb  zwei  groese  Hauptgattungen 
von  Krempeln,  die  sog.  Deckel-  oder  Deckenkrempeln  und  die  Wal- 
zenkrempeln; doch  kommen  beide  Verteilungsver&hren  auch  an  ein 
und  derselben  Krempel  yor,  sog.  gemischte  Krempeln,  Halbwakenkrempel 
(üman-card,  ComposUe  eard). 

Meist  reicht  einmaliges  Kratzen  nicht  hin,  der  Baumwolle  Locker- 
heit und  Beinlieit,  sowie  den  Fasern  die  gleichförmige  Anordnung  in 
jenem  Grade  zu  erteilen,  welcher  f&r  die  weitere  Bearbeitung  erfordert 
wird;  man  yerrichtet  daher  gewöhnlich  das  Kratzen  zweimal  und  bedient 
sidi  hierzu  zweier,  etwaa  voneinander  yerschiedener  Maschinen,  nämlich 
der  Yorkratze  und  der  Feinkratze. 

um  die  Wirkung  der  einzelnen  Teile  klar  zu  machen,  sei  ftlr  die 
Beschreibung  der  Vorkratze  yorerst  eine  sog.  Deckelkratze  zu  Grunde 
gelegt: 

Die  Vorkratze  oder  Grobkarde,  Reisskrempel  (briseur,  carde 
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en  gros,  hreaker,  breakitig  card)  enthält  als  Hauptbestandteil  eine  wage* 
recht  liegende  hohlei  0,9  bis  1,8  m  im  Durchmesser  grosse,  0,45  bis  1,27  m 
lange  Walze  (Trommel,  Eratztrommel,  grosse  Trommel  d  (Fig.  35), 
tambour,  tnaifh^linder),  welche  mit  bedeutender  Oeschwindigkeit  (meist 
90  bis  180,  zuweilen  aber  an  200  Umläufe  in  der  Minute)  sich  dreht, 
und  auf  ihrer  Mantelfläche  mit  aufgenagelten  Kratzen-Blättern  bekleidet 
ist.  Über  der  Trommel  sind,  gleichlaufend  zu  deren  Achse,  10  bis  50 
schmale  Deckel,  Querstücke  aus  Holz  oder  Bisen,  angebracht,  welche  zu- 
sammen ein  bogenförmiges,  die  Trommel  zu  ^4  ^^  %  ^^  Umkreises 
konzentrisch  umschliessendes  Dach  bilden,  und  auf  der  untern  oder  innem 
Seite  mit  Kratzenblättern  bezogen  sind,  deren  Zähne  entgegengesetzt  zu 
denen  der  Trommel  stehen  (Deckel,  Kratzdeckel,  chapeaux,  flats,  taps, 
top  eardajt  g.  Die  Zähne  der  Trommel  dürfen  jene  der  Deckel  nicht  be- 
rühren, sondern  bei  der  Bewegung  nur  ganz  nahe  an  ihnen  vorübergehen, 
was  überhaupt  für  alle  zusammenwirkenden  Bestandteile  der  Kratzmaschi- 
nen gilt.  An  der  einen  Seite  der  Trommel  und  ganz  nahe  bei  derselben 
(parallel  mit  ihr)  liegen  zwei  (80  bis  60  mm  dicke)  eiserne  Biffelwal- 
zen  b  (Speisewalzen,  cylindres  nourrisseurs,  cylindres  alimentaires, 
fteders,  feeding  roUers)^  welche  eine  auf  der  Schlag-  und  Wickelmaschine 
(S.  74)  verfertigte  Watte  von  dem  vor  die  Kratze  gelegten  Wickel  all- 
mählich herabziehen  und  der  Trommel  überliefern,  die  sie  mittels  ihrer 
Drahthäkchen  auskämmt.  Dies  geschieht  so  langsam,  dass  in  einer  Mi- 
nute nur  75  bis  höchstens  250  mm  Watte  eingeführt  werden;  und  da, 
wie  erwähnt,  in  gleicher  Zeit  die  grosse,  z.  B.  1  m  im  Durchm.  haltende 
Trommel  120  bis  160  Umläufe  vollbringt,  so  ist  in  Bezug  auf  das  Aus- 
einanderziehen der  Baumwolle  der  Erfolg  gerade  so,  als  ob  die  kleine 
Menge,  welche  in  75  bis  250  mm  Watte  enthalten  ist,  auf  eine  mit 
Kratzen  besetzte  Fläche  von  877  bis  508  m  Länge  ausgebreitet  würde. 
Nimmt  man  an,  dass  die  Krempel  1  m  breit  sei,  und  dass  eine  10  m 
lange  Watte  4  kg  wiege,  so  findet  man  die  Ausbreitungsfläche  für  1  g 
Baumwolle  ==  12,6  bis  16,8  qm^  wenn  75  mm  Watte  minutlich  eingehen 
und  noch  immer  =  8,77  bis  5,08  qm  bei  Zuführung  von  250  mm  in  der 
Minute. 

Man  kann  sich  hiemach  die  ausserordentliche  Wirkung  des  Kratzens 
auf  die  Durcharbeitung,  Auflockerung  und  Reinigung  der  Baumwolle, 
sowie  auf  die  gleichförmige  Nebeneinanderordnung  ihrer  Fasern  erklären. 
—  Durch  die  beständige  Einführung  neuer  Baumwolle  würde  sich  sehr 
bald  die  Trommel  übermässig  damit  beladen;  es  muss  deshalb  dafür  ge- 
sorgt werden,  die  Baumwolle  von  der  Trommel  fort  und  fort  wieder  ab- 
zunehmen. Hierzu  dient  zunächst  eine  ringsum  dicht  mit  Kratzenband 
bezogene  Walze  h  von  820  bis  550  mm  Durchmesser  (der  Abnehmer, 
das  Fillet,  die  kleine  Trommel  oder  Fill^t-Trommel,  Kamm- 
walze, döchargeur,  doffing  cylinder,  doffer,  fület),  welche  sich  neben  der 
grossen  Trommel,  an  der  den  Biffelwalzen  entgegengesetzten  Seite,  be- 
findet und  nur  8  bis  15  Umdrehungen  in  der  Minute  (1  Umgang  wäh- 
rend 10  bis  82  Trommelumläufen)  macht,  sodass  ihr  Umkreis,  verglichen 
mit  der  schnellen  Bewegung  jenes  der  grossen  Trommel,  fast  als  ruhend 
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angoBehen  werden  kann.  Daher  kommt,  dass  die  grosse  Trommel  nnaiiter- 
brochen  Baumwolle  auf  die  kleine  Trommel  absetzt.  Von  letzterer  wird 
dieselbe  durch  einen  schnell  (250  bis  1000  mal  minnüich)  auf  und  nieder 
gehenden  Kamm  i  (Hacker,  Aushackrer,  peigne,  comb)  abgelöst,  wo- 
nach sie  —  bei  den  ältesten  Krempeln  —  in  Gestalt  einer  zusammen- 
hSngenden,  aber  höchst  lockern  und  dünnen  Watte  (Vliess,  besser  Flor, 
Bsppe,  fleeee)  erscheint,  welche  sogleich  um  eine  450  mm  im  Durchmesser 
grosse  hölzerne  Trommel  (Aufroller,  Vliesstrommel,  cjlindre  h  nappe) 
sich  aufwickelt.  Man  Ittsst  diese  Trommel  etwa  20  Umdrehungen  machen, 
d.  L  ebenso  viele  Lagen  des  Flores  aufnehmen;  dann  wird  dieser  Über- 
zug, welcher  nun  ein  dickeres  Vliess  bildet,  an  einer  beliebigen  Stelle 
des  Umkreises  in  gerader  mit  der  Achse  gleichlaufender  Linie  aufgerissen, 
weggenommen  und  auf  die  Feinkratze  gebracht.  Jetzt  sind  die  Vorkratzen 
allgemein  so  eingerichtet,  dass  sie  die  Baumwolle  nicht  in  ein  breites 
Vliess,  sondern  in  ein  Band  verwandeln,  und  besitzen  hierzu  statt  der 
Vliesstrommel  denjenigen  entsprechenden  Mechanismus,  dessen  sogleich 
bei  Beschreibung  der  Feinkratze  gedacht  werden  wird. 


Flg.  85. 

Meist  wird  die  Baumwolle  nicht  anmittelbar  durch  die  Trommel  von  den 
geriffelten  Speisewalzen  abgenommen,  sondern  durch  eine  kleine  mit  Kratzen- 
betchlag  versehene  Walze  Ci  (Fig.  85)  (Einführnngswalze,  Zuführ  walze, 
Zaführer,  Yorwalze,  Yorreisser,  tambour  briseur,  lieher'in,  taker^in), 
welche  sie  sofort  an  die  Trommel  d  überliefert.  Auch  die  Maideneinführung 
(S.  76)  mit  einer  Biffelwalze  b  and  unter  (oder  über)  derselben  befindlicher 
Mulde  wird  statt  des  Biffelwalzenpaares  angewendet. 

Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Vorwalze  ist  ungef&hr  nur  halb  so  gross 
wie  die  der  Haupttrommel,  es  ist  deshalb  der  erste  Angriff  auf  die  Wolle  nicht 
so  stark,  als  ob  unmittelbar  die  Haupttrommel  wirkte.  Andererseits  trägt  die 
Vorwalze  auch  wesentlich  zur  Schonung  des  Beschlages  der  Haupttrommel  bei, 
da  schon  auf  dem  Wege  nach  der  Haupttrommel  die  gprObsten  iTnreiniffkeiten 
aosgeschleudert  werden,  also  gar  nicht  mehr  auf  den  Beschlag  der  Haupt- 
trommel kommen. 
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Die  Feinkratze  (Anskarde,  Reinkarde,  Feinkrempel,  finis- 
seur,  carde  en  fin,  finisking  card,  finisher),  auf  welcher  die  Baumwolle 
zum  zweiten  Male  gekrempelt  wird,  enth&lt  wie4er  ein  Paar  Biffelwalzen 
bezw.  eine  Muldenzuführung  b,  die  grosse  Trommel  d  mit  ihren  Deckeb  g, 
die  kleine  Trommel  h  und  den  Kamm  i ;  nnterscheidet  sich  aber  von  der 
Vorkratze  dadurch,  dass  die  Garnitur,  der  Beschlag  oder  Kratzen- 
beschlag, Card  elathing  (d.  h.  die  Bekleidung  von  Drahth&kchen)  ans 
feineren  und  enger  stehenden  Zahnen  gebildet  ist,  und  dass  sie  jederzeit 
die  Baumwolle  als  ein  Band  (ruban,  sliver  end,  eard  end),  nie  als  ein 
Vliess  oder  eine  Watte  abliefert.  Der  durch  den  Kamm  von  der  kleinen 
Trommel  abgelöste  lockere  Flor  wird  nämlich  sogleich  durch  einen  platten 
Trichter  von  Weissblech  geleitet,  der  ihn  zu  einem  20  bis  40  mm  breiten 
Bande  zusammendrängt;  ein  Paar  eiserne  oder  messingene  Walzen  (Zng- 
walzen,  Abzugwalzen,  cylindres  retireurs,  dMvering  hall)  ziehen  das 
Band  aus  dem  Trichter  hervor  und  lassen  es  in  eine  cylindrische  Kanne  l 
(holte,  ean)  von  Weissblech  (früher  einen  aus  Weidenruten  geflochtenen, 
engen  und  hohen  Korb)  fallen.  Ähnlicher  Kannen  (Töpfe)  oder  Körbe 
bedient  man  sich  bei  den  folgenden  Arbeiten  durchaus  zur  Au&ammlnng 
und  zur  Beförderung  der  B&nder.  Manchmal  ist  die  Krempelmaschine 
mit  einer  Vorrichtung  versehen,  um  das  austretende  Band  auf  eine  grosse 
Spule  aufzuwickeln^).  Meist  schaltet  man  zwischen  den  Trichter  und  die 
Abzugwalzen  ein  Streck  werk  k  ein,  bestehend  aus  zwei  Paar  Streck- 
walzen (S.  19),  welche  das  Band  in  die  Länge  dehnen  und  also  in  einem 
verfeinerten  Zustande  den  Abzugwalzen  zur  Herausschaffung  überlassen. 

Wenn  auf  der  Vorkratze  die  Baumwolle  als  Watte  um  eine  Trommel 
aufgerollt  worden  ist,  so  wird  diese  ohne  weiteres  der  Feinkratze  über- 
geben und  zwischen  deren  Biffelwalzen  eingeführt;  hat  aber  schon  die 
Vorkratze  ein  Band  gebildet,  so  vereinigt  man  eine  Anzahl  solcher  neben- 
einander gelegter  Bänder  mittels  eigener  Wickelmaschinen  (Duplier- 
maschine,  Lappingmaschine,  doubleur,  machine  ä  röunir,  r^unissenr, 
machine  ä  napper,  lapping  machine,  lapping  engine)  *)  zu  einer  Watte  von 
gehöriger  Breite,  und  bringt  diese  sodann  auf  die  Feinkratze.  Wenngleich 
durch  dieses  Verfahren  die  Arbeit  vermehrt  wird,  so  gewährt  es  dagegen 
den  Vorteil,  dass  eine  gleichmässigere  Verteilung  der  Baumwolle  in  dem 
auf  der  Feinkratze  entstehenden  Bande  erreicht  wird,  um  die  Beschä- 
digungen zu  vermeiden,  welche  den  Bändern  b^i  der  AuÜBammlung  und 
dem  Fortschaffen  in  Kannen  drohen,  sowie  zur  Ersparung  der  mit  dem 
Fortschaffen  verbundenen  Arbeit,  wurde  die  sogenannte  Kanalmaschine') 
erfunden,  nämlich  eine  Wickelmaschine,  welcher  die  Bänder  von  den 
Sjratzen  unmittelbar  und  ununterbrochen,  so  wie  sie  sich  dort  erzeugen, 
zugehen.   Vor  einer  Reihe  von  Krempeln  her  ist  auf  dem  Fussboden  ein 


>)  Polyt.  Gentralbl.  1889,  Bd.  I,  S.  551. 

D.  p.  J.  1842,  86,  21  m.  Abb. 
>)  Verh.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Qewerbfl.  in  Pr.,  Bd.  6,  S.  261. 

Prakt.  Ma8ch.-Konatr.  1881,  S.  168  m.  Abb. 
•)  Polyt  Gentralbl.  1857,  S.  26. 

Armengaud*8  Pabl.  ind.,  Bd.  18,  S.  159  m.  Abb. 
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Kanal  angebracht,  in  welchen  die  aus  den  Abzugwalzen  hervortretenden 
Bänder  hinabsteigen,  sich  dicht  nebeneinander  ordnen  nnd  gemeinschaft- 
lich mittels  Walzen  und  eines  Tuches  ohne  Epde,  den  Kanal  entlang,  in 
wagerechter  Richtung  fortgeführt  werden.  Am  Ende  des  Kanales  liegt 
eine  dünne  Walze  (Wickelwalze),  auf  welche  die  zu  einer  mehr  oder 
weniger  breiten  Watte  vereinigten  Bänder  sich  fest  aufrollen.  Die  Wickel- 
wake  empf&ngt  ihre  Bewegung  durch  zwei  grössere  geriffelte  Cylinder, 
auf  welchen  sie  liegt;  da  dieselben  eine  stets  gleichbleibende  Drehungs- 
geschwindigkeit  haben,  so  teilen  sie  solche  der  Wickel  walze  mit,  deren 
Umkreis  daher  die  Watte  immer  gleich  schnell  an  sich  zieht,  mag  wenig 
oder  viel  davon  bereits  aufgewunden,  also  der  Wickel  dünn  oder  dick 
sein.  Die  Wattenwickel  aus  der  zun&chst  miteinander  verbundenen  An- 
2ahl  Bänder  sind  weder  breit  noch  dick  genug,  um  ohne  weiteres  der 
Feinkratze  vorgelegt  zu  werden;  man  bringt  daher  4,  6  oder  8  dieser 
Wickel  auf  eine  zweite  Wickelmaschine,  wo  man  sie,  zu  2,  3  oder  4 
nebeneinander  und  doppelt  aufeinander  liegend,  zu  einem  grossem  Wickel 
vereinigt,  der  schliesslich  70  bis  120  Beisskrempelbänder  enthält. 

Um  zwischen  den  zu  einer  Watte  vereinigten  Bändern  einen  bessern  Zu- 
sammenhang zu  erzielen,  hat  man  ein  besonderes  Band  sich  im  Zickzack  über 
dieselben  legen  lassen  ^),  wodurch  sicher  der  Zweck  erreicht,  aber  offenbar  gegen 
die  Absicht  einer  völligen  Parallellegnn^  aller  Faeem  Verstössen  wird. 

Seit  Einführung  der  Presstöpfe  bedient  man  sich  in  Deutschland  nur  noch 
selten  der  Eanaleinrichtung,  welche  viel  Raum  erfordert  und  manche  ünbe- 
qaemlichkeit  mit  sich  führt;  dagegen  werden  so  viele  gefüllte  Presstöpfe,  als 
zu  Herstellung  einer  Watte  von  der  ^nzen  oder  halben  Breite  der  Femkratze 
erforderlich  sind,  einer  Wickelmaschme  vorgesetzt,  welche  dieselben  in  einer 
einzigen  Verrichtung  zur  Watte  vereinigt;  diese  Wickelmascbine  führt  meist 
den  Namen  Derbj-Doubler. 

Den  Hauptteil  des  Derby -Doublers  bildet  ein  trapezfSrmiger,  sehr  glatter 
IHsch,  an  dessen  nicht  gleichlaufenden  Seiten  die  betreffende  Anzahl  (24  bis  86 
bis  60  und  80)  Töpfe  oder  Kannen  auf  beide  Seiten  gleichm&ssig  verteilt  stehen, 
und  über  welchen  die  Bänder  nebeneinander  zu  einem  breiten  Bande  oder  Vliess 
geordnet  durch  die  an  der  breiten  Parallelseite  liegende  Wickelvorrichtung  (wie 
bei  der  Schlagmaschine  Fig.  26)  abgezogen  und  zu  einem  Wickel  gebildet  werden. 
Jedes  Band  wird  durch  einen  Bandleiter  überwacht,  und  wird  bei  Bruch  be- 
siehentlich  beim  Ablaufen  eines  Bandes  die  Maschine  zum  Stillstand  gebracht. 
Für  geringere  Erempelbreiten  vereinigt  man  gleich  sämtliche  Bänder  zu  einem 
entsprechend  breiten  Wickel,  für  gprössere  Krempelbreiten  bildet  man  2,  8,  sogar 
4  Wickel  einzeln  für  sich,  die  dann  nebeneinander  der  Krempel  vorgelegt  werden. 
£in  Derby-Doubler,  welcher  gleich  vollbreite  Wickel  (z.  B.  aus  72  Kannen)  liefert, 
Bcbafft  für  40  bis  45  Krempeln  die  nötigen  Wickel. 

Das  Aufwickeln  geschieht  mit  einer  Geschwindigkeit  von  0,18  bis  0,22  m, 
bei  einem  Gesamtverzuff  von  etwa  1,1. 

Als  Baumbedarf  rar  solche  Wickelmaschinen  kann  man  annehmen  bei 

24  Kannen  2,75  mal  1,8   m, 
36        „        4.0      ,     1,83  , ,       . 
60         ,        5,5      »     1,83  , . 
72         ,        4,7      „     2,8     ,. 

Für  grobe  and  geringwertigere  Game,  sowie  für  Webgarne  wird 
ineist  einfaches  Krempeln  angewendet,  während  für  feine  Nummern  und 
^r  starke,    aber  bessere  Game  doppeltes  Krempeln,   d.  h.   aufeinander 

^)  Poljt.  Centralbl.  1856,  S.  845. 
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folgend  2  Krempeln,  nämlich  wie  w.  o.  a.  eine  Grob-  nnd  dann  «ne 
Feinkrempel  genommen  werden.  Aber  auch  bezüglich  des  Ansgleichens 
der  Baumwolle  anf  der  Hanpttrommel  werden  für  diese  Oame  verscbie- 
dene  Krempelgattnngen  angewendet,  entweder  Walzen-  oder  Deckel- 
krempeln. Auf  die  verschiedene  Wirkungsweise  dieser  beiden  Hilfe- 
mittel  soll  noch  etwas  nfther  eingegangen  werden. 

Die  Wirkung  der  Deckel  entspricht  genau  der  unter  a)  (S.  88^ 
Fig.  82)  erläuterten,  da  die  in  Betracht  kommende  gegenseitige  Bewegung 

die  gleich»  ist.    Bewegt  sich  z.  B.  die  Trom- 
^  mel  T  (Fig.  86)  nach  rechts,  so  steht  der 

Beschlag  der  Deckel  D  dem   der  Trommel 
entgegen;  wo  zu  viel  auf  der  Trommel  ist, 
^      wird  eine  Abgabe  an  minder  beladene  Teile 
^  der   Deckel    erfolgen    und    umgekehrt.     Es 

Pj^  ^  werden  hierbei  die  Fasern  hauptsächlich  nach 

ein  und  derselben  Richtung  ausgekämmt,  wir 
werden  deshalb  die  Fasern  auf  der  Trommel  hauptsächlich  lang  ausge- 
streckt in  der  Bewegungsrichtung  haben,  verhältnismässig  wenig  inein- 
ander gestaucht,  es  wird  sich  daher  die  Deckelkrempel  besonders  für  die 
feinen  glatten  Game  eignen. 

Die  zweite  Art  des  Ausgleichens  auf  der  Trommel  ist  die  mittels 
Walzen  (Fig.  37)  und  sind  hierbei  die  Walzen  von  zweierlei  Art:  Ar- 
beitswalzen, Arbeiter  (travailleurs,  workers,  strippera),  welche  lang- 
same Umdrehung  haben,  und  Schnellwalzen,  Fixwalzen,  Wende- 
walzen, Wender  (nettoyeurs,  d^bourreurs,  elearera),  deren  Umdrehungs- 
geschwindigkeit gross  ist,  doch  kleiner  als  die  der  Trommel.  Diese  Walzen- 
paare sind  in  grösserer  Anzahl,  auf  den  Umfang  der  Haupttrommel  verteilt, 

vorhanden.  Eine  Arbeitswalze  und  eine 
Wendewalze  gehören  zusammen,  sie  arbei- 
ten gemeinschaftlich  in  der  Weise,  dass  die 
grosse  Trommel  T  die  Wolle  in  die  Arbeits- 
walze A  absetzt,  der  Wender  W  aber  sie 
aus  der  Arbeitswalze  herauskämmt  und 
wieder  der  Trommel  überlässt.  Jeder  Wen- 
der liegt  vor  seiner  Arbeitswalze ^),  d.  h. 
näher  gegen  die  Einführwalzen  hin;  somit 
^*«-  ^'  kommt  die  mittels   des  Wenders   auf  die 

Trommel  zurückgebrachte  Wolle  sogleich 
noch  einmal  unter  die  nämliche  Arbeitswalze  und  ist  länger  der  Bear- 
beitung ausgesetzt,  aber  beim  Übergange  der  Wolle  vom  Wender  zur 
Haupttrommel  wird,  da  die  an  dem  Wender  hängende  Wolle  immer 
etwas  nach  rückwärts  aus  den  Zähnen  heraussteht,  mehr  oder  minder 
häufig    ein    Zusammenstauchen    und    Zusammenknicken    der    Fasern 


0  Die  umgekehrte  Anordnung,  dass  der  Wender  hinter  seinem  Arbeiter 
liegt,  kommt  bei  Flachs  und  Jute  vor,  s.  w.  u. 
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emtreien,   wird   also   mit   den  Walzenkrempeln   ein    rauheres  Qam  er- 
halten 0.  ^ 

Diesem  Nachteil  für  Baumwollspinnerei  steht  der  Vorteil  gegenüber» 
dasB  die  Walzenkrempeln  viel  leistungsfähiger  sind  als  die  Deckelkrempeln. 
Während  bei  den  Deckelkrempeln  sich  Flächen  gegenüberstehen,  welche 
schon  mehr  oder  weniger  mit  Baumwolle  beladen  sind,  haben  wir.  bei 
den  Walzenkrempeln  in  der  mit  der  Trommel  gerade  zur  Berührung 
kommenden  Fl&che  immer  eine  yollstttndig  reine  Fläche,  da  sie  vorher 
durch  die  Wenderwalze  Yollständig  entladen  ist,  sie  ist  also  befähigt, 
stärkere  Anhäufungen  auszugleichen,  man  kann  deshalb  die  WaJzenkrem- 
pehi  stärker  speisen  als  die  Deckelkrempeln. 

Die  Walzenkrempeln  werden  sich  deshalb  yomehmlich  für  Massen* 
eizeugung  und  zur  Verarbeitung  von  Abfällen  und  geringer  kurzstapeliger 
Baumwolle  eignen,  oder  aber  bei  doppelter  Erempelei  (Cardage)  als  Vor- 
krempeln für  bessere  Schussgamei  während  für  langstapelige  und  feine 
Wollen  den  Deckelkrempeln  der  Vorzug  gegeben  werden  muss.  Zur 
Herstellung  von  Strumpfgamen  (engl.  No.  16  bis  20,  metr.  No.  26  bis  85) 
geringerer  Sorten  aus  ostindischen  Baumwollen,  sowie  von  Webegarnen, 
bedient  man  sich  bei  einfacher  Krempelei  zumeist  mit  Vorteil  der 
Halbwalzen-Halbdeckelkrempeln  (yergl.  auch  Figur  35),  welche  bei 
3  Arbeitern,  2  Wendern  und  2  Schalenwalzen  {dirtrdüera)^)  mit  noch 
10  bis  20  Deckel  versehen  sind. 

Eine  solche  Krempel  verbindet  mit  der  durch  die  Walzen  erhöhten 
LeistungsfUiigkeit  zugleich  die  Vorzüge  einer  Deckelkrempel,  indem  sie 
nicht  nur  ein  reines  Vliess  ergiebt,  sondern  auch  das  erhaltene  Oam  ein 
weniger  rauhes  Aussehen  hat,  als  das,  welches  nur  mittels  Walzen- 
bempel  erzeugt  worden  ist. 

Die  oben  genannten  Schalenwalzen,  welche  als  umlaufende  Deckel 
Knzosehen  sind,  nehmen  die  ünreinigkeiten  auf  und  werden  von  der  an- 
gesetzten stark  schalenhaltigen  Faserschicht  durch  mit  Blechfangmulden. 
Tersehenen,  von  dem  nächsten  Arbeiter  durch  Excenter  bewegte  schwin- 
gende Kämme  gereinigt.  Bei  den  Walzenkrempeln  ohne  diese  Schalen- 
walzen bleiben  dagegen  diese  ünreinigkeiten  in  den  Fasern.  Man  hat 
auch  wohl  unmittelbar  über  den  Speisewalzen  entsprechende  Beiniger 
angeordnet^.  Bei  den  Deckenkarden  werden  die  ünreinigkeiten  von  Zeit 
zu  Zeit  durch  Ausputzen  entfernt,  und  zwar  wendet  man  neuerdings  statt 
der  Krempeln  mit  festliegenden  Deckeln  sehr  viel  solche  mit  wandern- 
den Deckeln  (s.  w.  u.)  an. 

Bei  den  als  Vorkrempel  verwendeten  Deckelkrempeln  schaltet  mau 


0  Dass  solche  Knickungen  und  Verschlingungen  eintreten,  beweisen  die 
Untersuchungen  von  Georg  H artig  (Civilinffenieur  1889,  S.  299  m.  Abb.);  die 
^nten  Verknotungen  von  Haaren,  welche  in  Kammgambändem  auftreten,  finden 
"ich  in  den  Ejrempelbändem. 

*)  Prechtl,  Teohnol.  Encyklopädie,  Supplemente,  Bd.  I,  8.  97  m.  Abb. 

Niess,  Baumwollspinnerei,  S.  165.  —  In  England  Patent  von  Adshead. 
^  D.  p.  J.  1886,  260,  202  m.  Abb. 
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hinter  dem  Vorreisser  gern  einen  Arbeiter  mit  Wender  ein,  nm  zn  Yer- 
hindem,  dass  allzu  dicke  Flocken  mit  unter  die  Deckel  gelangen. 

Deckelkrempeln  werden  für  höhere  Nummern  als  Grob-  und  Fein- 
krempel  verwendet  und  für  die  feinsten  Nummern  als  Vorkrempel 
für  solche  Baumwolle,  welche  dann  auf  der  Kämmmaschine  gekämmt 
werden  soD. 

Es  mögen  nun  zuerst  einige  Zahlenangaben  über  die  Grössen-  und 
Geschwindigkeitsverhältnisse  neuerer  Krempeln  Platz  finden. 

Die  Haupttrommeln  pflegen  1  bis  1,3  m  Durchmesser  zu  haben,  die 
Abnehmwalze  (Filet  oder  Doffer)  rund  Vi»  ^^^  Vorreisser  (Briseur)  an- 
gefUhr  V4  Trommeldurchmesser.  Die  angewendeten  Umfangsgeschwindig- 
keiten betragen  für  die  Speisewalzen  (sekundlich)  1,75  bis  5,2  mm,  f&r 
den  Vorreisser  2  bis  5  m,  für  die  Haupttrommel  8  bis  10  m,  für  die 
Arbeitswalzen  (25)  50  bis  200  mm,  für  die  Wender  1,5  bis  2,5  m,  für 
die  Abzugswalzen  175  bis  450  mm.  Der  Gesamtverzug  schwankt  zwischen 
70  bis  140,  die  Auflage  auf  1  qm  zwischen  800  bis  500  g\  die  Arbeits- 
breite zwischen  850  und  1270  mm. 

Bezüglich  der  Arbeit  der  Krempel  hat  man  zu  berücksichtigen,  dass 
man  Änderungen  vornehmen  kann  in  der  Anzahl  der  Kämmungen ^), 
indem  man  diese  vermehrt  oder  vermindert,  in  der  Menge  des  Spinn- 
gutes, welches  durch  die  Krempel  hindurchgeschickt  wird,  und  in  der 
Feinheitsnummer  sowohl  der  Auflage  als  des  erzeugten  Krempelbandes. 

Beispielsweise  mögen  die  wesentlichsten  Angaben  über  einzelne  Ans- 
ftlhrungen  folgen: 

Walzenkrempel. 


Bezeichnung 
der  arbeitenden  Bestandteile 


Durcbmeaser 

in 
Millimeter 


Minutliche 

Um- 
drehungen 


ümfangs- 
gescbwiDdgk. 
(seknndUefa) 


Wickelwalzen  .... 
Einzugwalze    .... 

Vorreisser 

Haupttrommel  .  .  . 
Schalenwalze  (DirtroUer) 
Arbeiter  (7)  .  .  .  . 
Wender  (7)  .  .  .  . 
Abnehmwalze  (Filet) 
Hacker  (50  mm  Hub)  . 
Abzugwalzen  .... 
Drehtopfwalzen     .     .     . 

Kopfteller 

Bodenteller      .... 


88 
57 

248 
1170 

164 

164 
93 

570 

76 
51 


0,66 
1,09 

292 

146 

72  8 

8,65 
375 

8,56 
475 
51,9 
81,9 
29,4 
1,54 


3,05 
3,25 
8800 
8920 
0,89 
74,5 
1880 
260 

207 
219 


1)  Um  ein  Maas  fQr  die  Güte  der  Krempelei  (der  Cardage)  zn  haben,  giebt 
man  an,  wieviel  Trommelumgänge  auf  1  Zoll,  bezw.  1  cm  zugeführte  Watte 
kommen:  Anzahl  der  K&mmungen. 
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Oeflamtrerzng  72,  Arbeitsbreite  940  mm.  Feinheitsnommer  des  vor- 
gelegten Wickels  0,00136  (metr.  0,0028),  des  erzeugten  Krempelbandes 
0,108  (metr.  0,174).  Wöchentliche  Leistung  300  kg^  entsprechend  4,2  kg 
stflndlich;  wöchentliche  Leistung  für  1  em  Arbeitsbreite  3,12  kg  (17,5  Pfd. 
engl  aof  l"  Breite). 

Halbdeckel-Halbwalzenkrempel  (vergl.  Fig.  85,  S.  91)  von 
J.  J.  Bieter-Winterthnr  ^)  für  einfache  Erempelei  oder  als  Vorkrempel 
ftir  doppelte  Erempelei,  mit  3  Arbeitern,  8  Wendern,  12  selbstthfttig 
geputzten  Deckeln,  unterem  Läufer  (Volant)  und  Putzwalze.  Arbeits- 
breite 965  irnn  (88"  engl.) 


Arbeitender  Bestandteil 


Durchmesser 
mm 


Hinutliche 
Umdr. 


Umfanga- 
geschwindgk. 


mm 


Zufahrwalze    .... 

Einzugwalze  I      .     .     . 

II     .     .     . 

Vorreisser 

Haupttrommel      .     .     . 

Arbeiter 

Wender 

Unterer  Läufer  (Volant) 

Putzwslze 

Abnehmwalze  (Filet) 
Hacker  (25  mm  Hub)    . 
Abzugwalzen  I     .     .     . 

n  .   .    . 

Brehtopfwalzen  ...     . 


162 

40 

35 

297 

1025 

137 

98 

184 

202 

507 

40 
40 
60 


0,204 
0,882 
1,274 
251 
187 

8,40 
326 
1050 
54,8 
8,5 
1870 
76 
101 
92,5 


1,74 
1,75 
2,38 
4060 
7850 

24,3 

1590 

10200 

580 

227 

159 
213 
242 


Verzug  121;  Yerarbeitet  wurde  Mako,  welche  nachdem  gekämmt 
und  zu  No.  80  versponnen  wurde.  Wöchentliche  Leistung  175  A^,  ent- 
sprechend 1,78  A^  auf  1  cm  Arbeitsbreite  (oder  2,43  kg  stflndlich);  Ab- 
fall 3  Hundertt. 

Als  Beispiel  für  eine  Deckelkrempel  folgen  die  Werte  für  eine 
Platt*sche  Krempel  mit  54  wandernden  Deckeln,  1  Arbeiter, 
1  Wender,  965  mm  breit,  für  einfache  Krempelei  oder  als  Vorkrempel 
anwendbar.  Verarbeitet  wurde  good  middling  Benders  (amerik.  B.)  für 
36r  Kette.  Der  Trommelbezug  war  110/28,  der  Beschlf^g^  der  Abnehm* 
walze  120/80,  der  Arbeiter  und  Wender  100/26,  Vorreisser  80/22, 
Deckel  120/30. 


^)  Niess,  a.  a.  0.  S.  176  ul  Abb. 

Kttmanoh-Flsobsr,  MMhaik  Teehnologl«  m. 
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Arbeitender  Bestandteil 


Durchmesser 
mm 


Minntliche 
ümdr. 


ümfangs- 
geschwindgk« 


mm 


Znfahrwalze 

Einzagwalze 

Vorreisser 

Haupttromxnel      .... 

Arbeiter 

Wender 

Abnehmwalze 

Hacker  (32  mm  Hnb)    .     . 
Abzngwalzen  I     .  '  .     .     . 

n  .   .   .   . 

Kopfteller  des  Drehtopfes  . 
Bodenteller  „  „ 

Deckel  (50  mm  breit)    .     . 


152 
57 

248 
1175 

137 
95 

570 

32 
38 


0,345 

0,974 
265 
138 

2,75 
355 

10,5 
900 
131 
167 
29,4 

1,5 


2,75 

2,92 
3450 
8500 

195 
1770 

BIO 

218 
334 


0,57 


Vorgelegter  Wickel  No.  0,00154  engl.  (0,0026  metr.),  Erempelband 
0,2  engl.  (0,34  metr.);  Verzug  126.  Wöchentliche  Leistung  250  kg 
(stündlich  8,48  kg),  entsprechend  2,6  kg  auf  1  cm  Arbeitsbreite  (oder 
wöchentlich  14,5  Pfd.  engl,  auf  1  Zoll  Breite). 

Die  wöchentliche  Leistung  der  Krempeln  (die  Woche  zu  56%  Standen 
gerechnet)  schwankt  je  nach  dem  Grade  der  Durcharbeitung  der  Baum- 
wolle und  je  nach  der  Art  der  Krempeln: 

für  einfache  Krempelei  zwischen  6  bis  19  (bis  25)  Pfd.  engL  auf  1  Zoll  engl 

oder  1,1  bis  3,3  (bis  4,5)  kg  auf  1  cm  Arbeitsbreite, 

(die  erste  Zahl  bei  einfacher  Krempelei  als  Vorbereitung  für  das 
K&mmen,  die  höchste  Zahl  für  Abfallspinnerei) 

für  Beisskrempeln  zwischen  6  bis  20  Pfd.  auf  1  Zoll 

oder  1,1  bis  3,5  kg  auf  1  cm; 

für  Feinkrempeln  zwischen  5  bis  17,5  Pfd.  auf  1  Zoll 

oder  0,95  bis  2,75  A:^  auf  1  cm  Arbeitsbreite. 

Grosse  Maschinen  mit  Arbeits-  und  Wendewalzen  statt  der  Deckel 
übersteigen  dieses  Mass  mitunter  noch,  indem  sie  bei  der  Vorarbeit  fOr 
grobe  Gespinste  bis  an  140  A;^  täglich  (in  12  Stunden  Arbeitszeit)  er- 
reichen sollen. 

Das  Verhältnis  zwischen  Vorkrempel  (V.)  und  Feinkrempel  (F.)  rech- 
net man  entweder  wie  folgt,  oder  man  lässt  bei  derselben  Anzahl  die 
Feinkrempeln  entsprechend  rascher  laufen: 

für  Garn  No.  16  bis  24  (engl.)  10  V.  auf  10  F.  oder 


n     24     „ 

«    30    „ 


40 


30 

40 

50 


8 


8 
11 


9    „ 

11     n 
10    „ 

14   „ 
9    . 


1 

1,125 

1,22 

1,25 

1,27 

1,29 
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Man  kann,  za  yoUetändigerer  gleichzeitiger  Benntztmg  des  Umkreises 
der  grossen  Trommel,  an  derselben  zwei  BanmwoUeinlänfe  (Zuführtuch 
nebst  Biffelwalzen)  untereinander  beziehentl.  einander  gegenüber,  nnd 
ebenso  gegenüber  zwei  Abnehmer  mit  Kamm  n.  s.  w.  anbringen,  also 
zwei  Watten  anf  einmal  bearbeiten:  Doppelkrempel,  Doppelkarde^). 
Eine  andere  Art  von  Doppelkrempel  ist  die,  welche  wirklich  ans  zwei 
miteinander  verbundenen  Eratzmaschinen  besteht,  indem  der  Abnehmer 
(die  kleine  Trommel)  der  ersten  Maschine  unter  Vermittelung  einer  schnell 
umlaufenden  Zwischenwalze  (Übertrager)  die  Baumwolle  an  die  grosse 
Trommel  der  zweiten  Maschine  abgiebt^.  Man  erspart  die  Beförderung 
der  Kannen  und  auch  an  Baum,  hat  zweimalige  Durcharbeitung,  aber 
giebt  den  Vorteil  des  Doppeins  verloren.  Sehr  beachtenswert  ist  in  dieser 
Beziehung  die  Krempel  von  Foss  und  Pevey')  (Cirkular-Deckel- 
krempel,  Under  flai  card),  welche  in  Deutschland  von  der  Chemnitzer 
Dampf-  und  Spinnerei-Maschinenfabrik  ausgeführt  wird.  Bei 
dieser  Krempel  wird  der  gesamte  Trommelumfang  ausgenutzt. 

Die  Zuführung  erfolgt  auf  der  einen  Seite  unten,  es  schliesst  sich 
daran  ein  Vorreisser  und  ein  Übertrager,  während  der  gesamte  übrige 
Umfang  mit  Deckeln  besetzt  ist,  von  welchen  die  untere  Hälfte,  d.  h.  die 
Ton  der  Baumwolle  zuerst  getroffenen  Deckel,  doppelt  so  oft  geputzt 
werden,  als  die  oberen.  Zu-  und  Abführung  liegen  auf  ein  und  der- 
selben Seite.  Man  hat  also  bei  dieser  Krempel  die  Vorteile  einer  Doppel- 
Icarde  bei  vermindertem  Baumbedarf. 

Die  Leistung  bei  einer  Haupttrommel  von  940  mm  Durchmesser  (sog. 
„kleines  Kaliber"),  1015  mm  Breite  bei  165  Umdrehungen  wird  ange- 
geben zu  200  bis  250  kg  wöchentlich. 

Leistungsfähiger  werden  die  Krempeln,  wenn  man  Walzen  für  den 
unteren  Teil  des  ümfanges  benutzen  kann.*)  Für  1270  mm  Trommel- 
durchmesser  werden  dann  wohl  angeordnet  ausser  Muldenzuführung,  Vor- 
walze und  Zwischenwalze:  1  Schalenwalze,  8  Paar  Arbeitswalzen,  2 mal 
13  Deckel  mit  doppelter  Deckelputzvorrichtung,  2  Laub-  und  Schalen- 
Sammler,  1  Abnehmwalze  von  600  mm  Durchmesser,  2  Abzugswalzen 
mit  Drehtopf. 

Plantrou^)  nimmt,  um  die  Leistungsfähigkeit  noch  weiter  zu  stei- 
gern, nur  Walzen,  und  zwar  3  Trommeln  mit  besonderem  Beschlag,  welche 
nacheinander  in  Verbindung  mit  je  einem  Abnehmer  und  besonderen 
Beinigungsmessem  und  Walzen  die  Baumwolle  bearbeiten.    Die  Krempel 


^)  Kunst-  und  Gewerb^blatt  des  polyt.  Vereins  für  Bayern,  München  1853, 
S.  835. 

')  Armengand,  Publ.  ind.,  Bd.  18,  S.  49  m.  Abb. 

Prechtl,  Technol.  Encykl.,  Suppl.-Bd.  1,  S.  102  m.  Abb. 

Girardoni's  Doppelkarde,  D.  p.  J.  1867, 186,  447  m.  Abb.;  1868, 187, 196. 

Niess,  a.  a.  0.,  S.  201  m.  Schaubild. 
•)  D.  E.-P.  No.  17  976.    Verh.d.  Ver.  z.  Bef.  des  Gewerbfl.  in  Preussen  1884, 
8.  242  m.  Abb.    Leipz.  Monatsschr.  f.  Text.-Ind.  1886,  S.  97  m.  Abb. 
*)  In  Amerika  dann  Pettee-Krempel  benannt. 
•)  D.  p.  J.  1876,  220,  140  m.  Abb. 
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ist  sehr  leistungsfähig  (ftir  Abfall  bis  475  A:^  wöchentlich),  aber  das  ans 
dem  Vliesse  erzeugte  Gkun  ist  rauh  und  matt,  ohne  sog.  Strich^). 

um  die  Fasern  ftlr  grosse  Geschwindigkeiten  zu  schonen,  hat  man 
statt  einer  grossen  Trommel  mehrere  kleinere  Trommeln  mit  stufenweise 
steigernder  Geschwindigkeit  vorgeschlagen^. 

Arbeits-  und  Raumbedarf. 


1 

• 

Trommel- 
durchm. 

Arbeits- 
breite 

Arbeits- 
bedarf 

(Pferdest.) 

Raumbedarf 

Einfache  Walzenkrempel  .     . 

n 

Einfache  Deckelkrempel 
mit  wandernden  Deckeln 

Doppelkrempel 

Foss  und  Pevey-Krempel  .     . 
1» 

1,270 
1,270 
1,143 

1,270 

1,270 
1,270 
1,080 
1,148 
0,914 
0,914 

1,220 
1,016 
1,016 

1,120 

1,016 
0,940 
1,220 
1,220 
1,016 
0,914 

0,65 
0,5 

0,45 
0,45 

3,25X2,00») 

3,25X1,75 

8,10X1,75 

8,25X1,75») 

8,25X1,65 

8,25X1,55 

4,70X2,085 

4,90X2,085 

2,25X1,60 

2,25X1,50 

Vor  und  hinter  den  Maschinen  ist  ein  Gang  von  mindestens  0,5  m 
zu  rechnen.  Zwischen  zwei  Krempeln  muss  ein  freier  Raum  von  min- 
destens 0,8  m  auf  der  Seite  der  Riemenscheiben  und  von  0,5  m  zwischen 
zwei  Schaftwellen  angenommen  werden. 

Bemerkungen  und  Erl&uternngen,  die  einzelnen  Teile  der  Krem- 
peln betreffend^):  Der  Beschlag  der  grossen  Trommel  ist  entweder  aus 
Eratzenblättem  gebildet  (8. 87),  deren  L&nge  gleich  jener  der  Trommel  ist,  und 
welche  rundum  so  nahe  als  möglich  aneinander  gelegt  werden,  aber  doch  zwi- 
schen sich  schmale  Räume  ohne  Häkchenbesatz  lassen,  weil  das  Leder  einen 
freien  Rand  haben  muss,  um  aufgenagelt  zu  werden,  oder  aber,  was  neuer- 
dings mehr  geschieht,  der  Beschlag  wird  in  Form  von  Bändern  aufgezogen, 
welche  schraubenförmig  Windung  neben  Windung  aufgewickelt  werden. 

Auf  der  kleinen  Trommel  (Abnehmer,  Filet,  Doffer),  welche  einen  zusammen- 
hängenden Flor  abgeben  muss,  sind  natürlich  Unterbrechungen  des  Beschlages 
unzulässig;  man  bekleidet  daher  diese  immer  mit  einem  in  SchraubenwindnngSD 
herumgewickelten,  bis  an  seine  R&nder  heraus  mit  Zähnen  (Häkchen)  besetzten 
Kratzenbande,  welches  nur  an  den  beiden  Enden  festgenagelt  wird.  Von  allen 
Bestandteilen  enthalten  die  ersten  3  oder  4  Deckel,  unter  welche  die  Baum- 
wolle anfangs  eintritt,  den  gröbsten  Beschlag  (die  dicksten  und  am  weitläufig- 
sten gestellten  Drahthäkohen);  feiner  ist  der  &schla^  auf  den  mittleren  Deckeln 
und  der  grossen  Trommel,  am  feinsten  auf  den  let^n  Deckeln  und  der  kleinen 
Trommel.  Die  Nummer  des  Beschlages  (S.  88)  richtet  sich  nach  der  Reinheit 
der  zu  kratzenden  Baumwolle.    Für  recht  schmutzige  Baumwolle  versieht  man 


^)  NiesB,  a.  a.  0.,  S.  217  m.  Abb. 

•)  Verh.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Gewerbfl.  in  Pr.  1879,  S.  85  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1879,  284,  287;    1880,  288,  38  m.  Abb. 
*)  Na<äi  den  neuesten  englischen  Ausführungen;  findet  der  Drehtopf  seit* 
lieh  Aufstellung,  so  vermindert  sich  die  Länge  um  175  mm. 
«)  Prechtl,  Technol.  Encykl.,  Bd.  8,  S.  528. 
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noeh  die  erste  Walze  Über  dem  YorreiBBer,  welcher  bei  groben  Wollen  woU 
auch  Sftgesahnbeschlag  erhält,  mit  so  weit  auseinander  stehenden  Zähnen,  daas 
die  gröbsten  Schalen  d.  s.  w.  leicht  dazwischen  treten  können,  und  putzt  sie  oft 
aos.  Man  hat  dann  den  Vorteil,  dass  man  die  anderen  Beschl^e  sämtlich 
feiner  nehmen  kann. 

Den  KOiper  oder  Mantel  der  Trommeln  bildete  man  frflher  auf  einem 
Gerippe  von  Gusseisen  aus  Uolz^),  jetzt  grosserer  ünveiänderlichkeit  halber 
entweder  aus  Eisenblech  (eine  Zeitlang  verwendete  man  auch  Kupferblech), 
worüber  man  Gips  oder  eine  Zusammensetzung  aus  Leim,  Kreide,  Bleiweiss  und 
Leinölfirnis  aufträgt  (Qipstrommeln,  Kompositionstrommeln),  oder  aber 
aus  Gusseisen').  Der  Mantel  ist  dann  meistens  dünn  als  Ganzes  gegossen,  wäh- 
rend man  ihn  wohl  auch  aus  4  bis  6,  behufs  des  Zusammenschraubens  mit  nach 
innen  vorspringenden  Bippen  versehenen  Teilen  zusammen seteen  kann.  Für  die 
einzutreibenden  Nägel  des  Beschlages  werden  dann  Holzleisten  eingelegt  oder 
Locher  eingebohrt,  in  welche  Holzstifte  eingetrieben  werden.  Auä  auf  ver- 
schiedene andere  Weisen  hat  man  die  Walzen  gebildet*). 

Die  schnell  laufenden  Walzen  müssen  nach  dem  Abdrehen  sorgfältig  aus- 
geglichen werden  und  zu  diesem  Zwecke  versuchsweise  in  rasche  Umdrehung 
versetzt  werden,  da  das  Gleichgewicht  im  Buhezustand  noch  nicht  ebne  weiteres 
die  Gewähr  dafür  bietet,  dass  dasselbe  im  Beweffungszustand  erhalten  bleibt. 
Zar  Untersuchung  werden  die  Walzen  in  auf  Rollen  gesetzten  (oder  sonst  wie 
beweglich  gemachten,  einseitig  gestützten)  Lagern  in  rasche  Umdrehungen  ver- 
setzt und  beobachtet,  ob  Schwingu^iffen  eintreten  oder  nicht  Nötigenfalls 
werden  dann  an  den  durch  die  Versuche  ermittelten  Stellen  Ausbohrungen  vor- 
genommen, bezw.  nachträglich  Bleigewichte  angebracht. 

An  der  Krempel  selbst  erfolgt  der  Antrieb  der  schnell  laufenden  Walzen 
mittels  Riemen  oder  Seile,  der  der  langsam  laufenden  entweder  durch  Zahn- 
räder oder  durch  Ketten  (Galle'sche  Gelenkketten,  Krempelketten). 

Zum  Aufziehen  der  Kratzenblätter  benutzt  man  eine  besondere  Zansenart 
mit  breitem  Maul,  welche  durch  das  an  den  Schenkeln  angeschlossene  Zuteil 
gleichzeitig  geschlossen  und  angezogen  wird.  Zur  Erzielung  einer  gleichmässigen 
Spannung  des  Kratzenbandes  beim  Aufziehen  bedient  man  sich  eines  Bockes  mit 
2  Lagerpaaren  zur  Aufnahme  der  zu  beziehenden  und  einer  anderen  Walze, 
welch  letztere  durch  ein  Band  und  Gewicht  gebremst  wird ;  oder  aber  besonders 
f&r  diesen  Zweck  erdachter  Hilfsvorrichtungen*);  letztere  sind  wohl  auch  so  ein- 
gerichtet, dass  sie  ein  Nachdrehen  der  unrund  gewordenen  Walzen*)  gestatten. 

Die  weitgehendste  Durchbildung  hat  in  den  letzten  Jahren  die 
Deckelkrempel  erfahren.  Die  Deckel  können  entweder  „ruhende" 
(Fig.  35)  oder  wandernde  sein  (Fig.  38).  Für  die  wandernden  Deckel 
hat  sich  nnr  die  Bewegung  in  der  Längsrichtung  der  Maschine  als  lebens- 
fähig erwiesen,  die  von  Grothe^)  vorgeschlagene  Bewegung  in  der  Qner- 
richtnng  ist  nicht  in  Aufnahme  gekommen. 


1)  Polyt  Centralbl.  1868,  S.  647. 
•)  Polyt.  Centralbl.  1860,  8.  1028. 
^  Gänie  ind.,  Bd.  14,  S.  288. 

Polyt.  Centralbl.  1858,  S.  11. 

D.  p.  J.  1858,  147,  835;  (aus  Holzmasse)  1868,  187,  261. 
«)  Polyt.  Centralbl.,  Bd.  4  (1844),  S.  148;  Bd.  8  (1846),  S.  198  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1844,  98,  10;    1886,  259,  16  m.  Abb. 

Niess,  a.  a.  0.,  S.  251  m.  Abb. 
•)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1887,  S.  82  m.  Abb. 

>)  Grothe  ersetzt  jeden  einzelnen  Deckel  durch  ein  endloses  Erempelband, 
welches  also  fortw&hrend  Verbiegungen  an  den  Umkehrstellen  erleidet.  D.  R.-P. 
Ko.  11273. 

Verb.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Qewerbfl.  in  Pr.  1884,  S.  241  m.  Abb. 
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Die  von  Evan  A.  Leigh^)  in  Manchester  zuerst  angegebene  Krempel 
mit  wandernden  Deckeln  {revdving  flat  carding  engine)  steht  in  der  Baum- 
wollspinnerei schon  seit  längerer  Zeit  im  Wettbetriebe  mit  den  selbst- 
putzenden Krempeln  mit  ruhenden  Deckeln;  aber  erst  in  den  letzten 
Jahren  ist  es  infolge  der  mannigfaltigen  Verbesserungen  den  ersteren 
gelungen,  die  Oberhand  zu  gewinnen. 

Bei  den  Krempeln  mit  ruhenden  Deckeln  kann  man  den  ersten 
Deckeln,  in  welche  sich  die  Hauptunreinigkeiten  einsetzen,  behufs  leichter 
Reinigung  gröberen  Beschlag  geben  als  den  folgenden  und  die  ersten 
Deckel  können  öfter  gereinigt  werden  als  die  folgenden;  doch  sind  hierzu, 
wenn  das  Putzen  selbstthAtig  geschieht,  umständliche  Vorrichtungen  nötig. 
Allein  ein  Nachteil  der  Ki'empel  mit  ruhenden  Deckeln  liegt  noch  immer 
darin,  dass,  so  kurz  auch  die  Dauer  des  Aufhebens,  Putzens  und  Nieder- 
senkens  der  Deckel  sein  mag,  sich  stets  Flug  in  den  während  jener  Zeit 
offen  stehenden  Bäumen  anhäuft,  welche  Ansammlungen  dann,  beim  Ein- 
fallen der  Deckel  von  der  Trommel  mit  fortgerissen,  dicke  Stellen  im 
Flore  erzeugen. 

Dieser  Übelstand  ist  bei  den  wandernden  Deckeln  beseitigt,  wäh- 
rend gleichzeitig  die  Vorrichtung  des  Beinigens  selbst,  welche  von  Deckel 
zu  Deckel  der  Reihe  nach  geschieht,  eine  viel  einfachere  ist.  Wenn  nmi 
aber  wiederum  der  bis  jetzt  nach  Englands  Vorgang  besonders  angewen- 
deten Bauart  der  wandernden  Deckel  der  Vorwurf  gemacht  wird,  dass 
die  in  die  ersten  Deckel  geworfenen  Unreinigkeiten  über  die  ganze  von 
den  Deckeln  zu  beschreibende  Bahn  mitgeschleppt  werden  müssen  nnd 
diese  dadurch  erst  einer  verspäteten  Reinigung  unterworfen  werden,  so 
ist  dagegen  doch  in  Berücksichtigung  zu  ziehen,  dass  der  auf  erster  Stelle 
eintretende  Deckel  nicht  lange  auf  derselben  weilt,  sondern  immer  vor- 
wärts schreitend,  besonders  bei  Anwendung  schmaler  Breiten,  schon  nach 
einer  halben  Minute  einem  gereinigten  nachrückenden  Deckel  Platz  macht 
und  sich  somit  nicht  gleich  einem  feststehenden  Deckel  mit  unreinig- 
keiten anfüllen  kann ;  dauert  es  doch  bei  Deckeln  mit  einfacher  Wellmann- 
putzvorrichtung^)  wenigstens  15  bis  20  Minuten,  und  selbst  bei  Krem- 
peln, wo  die  ersten  Deckel,  wie  beispielsweise  bei  dem  Riet  er*  sehen 
Deckelputzer,  Öfter  zur  Reinigung  gelangen,  mindestens  5  Minuten,  bis 
er  an  die  Reihe  des  Putzens  kommt.  Kehrt  man  die  Beweguugsrichtnng 
der  Deckelkette  um,  lässt  man  also  die  Deckelkette  der  Haupttrommel 
entgegenlaufen,  wie  es  beispielsweise  die  Elsässische  Maschinenban- 
gesellschaft  vorm.  A.  Köchlin  und  Comp,  in  Mühlhausen  ausführt'), 
so  treten  die  Deckel  nach  dem  Angriff  auf  die  frisch  zur  Trommel  ge- 
brachte Wolle  sogleich  von  der  Trommel  ab,  und  die  gerade  bei  diesem 
ersten  Angriff  in  höherem  Masse  aufgenommenen  Unreinigkeiten  werden 
nicht,  wie  bei  dem  englischen  Vorbilde,  über  die  ganze  Arbeitsfläche 
hinweggeführt. 

^)  Hfllsse,  Die  Technik  der  Baomwollspinnerei  (Stuttgart  t8ö7)^.  55  m.Abb. 

Polyt  Centralbl.  1851,  S.  962;    1861,  S.  777,  910  m.Abb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1868,  S.  609  m.  Abb. 
')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  488  m.  Abb. 
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Neben  der  viel  einfacheren  Bichtnngs-  und  Beinignngsweise  der 
wandernden  Deckel  ist  noch  der  Vorteil  zn  nennen,  dass  die  Deckel  beim 
Schleifen  nicht  erat  auf  eine  Schleifmaschine  gebracht  werden  müssen^ 
sondern  ebenso,  wie  die  Hanpttrommel  tmd  der  Abnehmer,  auf  der  Krem- 
pel selbst  geschliffen  werden. 

Die  allgemeine  Einrichtung  einer  Krempel  mit  wandern- 
den Deckeln  veranschaulicht  Figur  38.^)  Zwischen  der  Vorreisswalze  A 
nnd  der  Kamm-  oder  Abnehmwalze  P  ist  über  der  Haupttrommel  T  die 
endlose  Deckelkette  K  angeordnet;  sie  l&uft  über  drei  Walzen  R  bis  B^y 
welche  in  den  am  Gestellbogen  G  in  der  Richtung  des  Halbmessers  ein^ 
stellbaren  Stelleisen  S  bis  S^  lagern,  und  von  denen  die  letztere  Walze  R^ 
snm  Anspannen  der  Kette  K  auch  noch  in  der  Umfangsrichtung  der 
Krempeltrommel  T  yerstellt  werden  kann.    Zwischen  den  Walzen  R  und 


Fig.  88. 

B^  kommen  die  mit  Kratzenstreifen  beschlagenen  eisernen  Deckel  D, 
welche  durch  zwei  Gelenkketten  an  ihren  Enden  zu  der  Kette  K  ver- 
einigt sind,  gegen  die  Trommel  T  zu  liegen,  wobei  die  Deckel,  indem 
sie  wfthrend  ihrer  Wanderung  zwischen  R^  und  R  mit  den  Enden  beider^ 
seits  auf  den  Bogen  B  schleifen,  in  der  zum  Arbeiten  nötigen  Entfernung 
Ton  den  Beschlagspitzen  der  Trommel  T  gehalten  werden.  Die  Bewegung 
der  Deckelkette  K  vermitteln  zwei  an  den  Stirnseiten  der  Walze  R  sitzende 
Zahnräder,  deren  Z&hne  zwischen  die  einzelnen  Deckel  D  greifen.  Die 
Dr^ong  der  Walze  R  mit  den  beiden  Zahnrädern  erfolgt  durch  einen, 
doppelten  Schneckentrieb  asi,  wobei  8  von  der  Trommelachse  raschen 
Umlauf  erhält.    Mit  der  Schnecke  s  ist  die  Daumenscheibe  d  verbunden, 


^)  D.  p.  J.  1887,  268,  545  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  165  m.  Abb. 
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wdche  den  Kamm  H  in  Schwingungen  veisetzt;  er  kfimmt  die  von  dem 
Beschläge  der  Deckel  D  aufgenommenen  ünreinigkeiten  und  kurzen  Fasern 
aus,  welche  von  der  Mulde  M  aufgenommen  werden.  Nach  dem  Aus- 
kämmen wird  der  Deckelbeschlag  noch  von  der  rasch  umlaufenden 
Schraubenbürstenwalze  V  vollends  gereinigt.  Innerhalb  der  Kette  K 
liegt  nahe  an  der  Walze  R  noch  eine  kleine  Bürste  5,  welche  durch 
eine  mit  dem  Kamme  H  verbundene  Klinke  h  eine  absetzende  Drehung 
erh&lt  und  die  Rücken  der  Deckel  D  rein  erhält.  In  besonderen  Stell- 
eisen 8^  liegt  die  Schmirgelwalze  TT,  welche  den  Beschlag  der  unter  ihr 
von  einer  Brücke  U  unterstützten  Deckel  D  zu  schleifen  hat. 

Durch  das  Schleifen  des  Trommelbeschlages  und  der  Deckel,  sowie 
auch  durch  die  Abnutzung  der  aufeinander  gleitenden  Flächen  der  Bo- 
gen B  und  der  Deckel  D  ändert  sich  der  Abstand  der  Beschlagspitzen 
zwischen  Trommel  und  Deckeln;  da  er  aber  für  ein  gleichmässiges  Ar- 
beiten der  Krempel  immer  auf  einer  bestimmten  Grösse  erhalten  werden 
muss,  so  bedarf  der  Bogen  B  einer  Nachstellung.  Hierbei  muss  je- 
doch die  Aussenfläche  des  Bogens  B  stets  konzentrisch  mit  dem  Um- 
fange der  Kardentrommel  bleiben;  dies  zu  erreichen  ist  das  Hauptbestreben 
der  im  Nachfolgenden  gekennzeichneten  verschiedenen  Ausführungen. 

Die  Bögen  B  auf  beiden  Seiten  der  Karde  werden  durch  die  Stell- 
eisen 88^8^  an  drei  oder  mehr  in  der  Richtung  des  Halbmessers  ver- 
stellbaren Punkten  gehalten;  damit  die  Aussenfläche  des  Bogens  den  mit 
der  verschieden  weiten  Einstellung  von  der  Trommelachse  aus  sich  ändern- 
den Krümmungen  genügen  kann,  wird  der  Bogen  federnd  gemacht  und 
hierzu  mit  nach  beiden  Enden  zu  abnehmendem  Querschnitt  ausgeführt 
Die  Aussenfläche  des  federnden  Bogens  (flextbie  hend)  wird  gewöhn- 
lich nach  einem  Kreise  bearbeitet,  welcher  einem  Durchmesser  des  etwas 
abgenutzten  Trommelbeschlages  entspricht,  sodass  bei  einer  neu  beschla- 
genen Krempel  der  Bogen  an  den  Enden  durch  die  Stelleisen  etwas  auf- 
gebogen wird  und  mit  der  Abnutzung  des  Beschlages  nachgelassen  werden 
kann.  Es  ist  nicht  schwer,  einzusehen,  dass  der  Bedingung,  wonach  die 
äussere  Fläche  des  gespannten  Bogens  stets  einen  Kreis  bilden  soll,  voll- 
kommen genau  nicht  genügt  werden  kann,  wenn  auch  das  Gesetz  der 
Querschnittsänderung  des  Bogens  genau  bestimmt  würde;  denn  dieses 
Gesetz  ändert  sich  eben  mit  den  konzentrischen  Kreisen.  Die  Forderungen 
für  die  wirklichen  Ausführungen  sind  aber  nun  nicht  so  streng,  als  dass 
mcht  auch  ein  an  drei  oder  vier  Punkten  einstellbarer  federnder  Bogen 
genügen  könnte,  zumal,  wenn  die  Herstellung  sorgfältig  unter  Berück- 
sichtigung der  Durchbiegung  des  Bogens  durch  die  belastenden  Deckel 
durchgeführt  wird. 

Bezüglich  der  Deckelanzahl  mag  noch  bemerkt  werden,  dass  bei 
einem  Trommeldurchmesser  von  1270  mm  meist  angeordnet  werden  ent- 
weder 72  Deckel  von  51  mm  Breite  oder  90  von  41  oder  106  von  85  mm 
Breite,  wovon  dann  als  untere  arbeiten  28  bez.  35  bez.  43. 

Die  Änderung  des  Halbmessers  der  Lauffläche  für  die 
Deckel  geschieht  nun  in  folgender  Weise,  je  nachdem  der  Bogen  im 
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ganzen  oder  in  einzelnen  Punkten  gestützt  wird  oder  aus  einzelnen 
starren  Teilen  zusammengesetzt  ist^). 

a.  Die  Deckellauffläche  ist  ihrer  ganzen  Länge  nach  unterstützt: 
Entweder  schleift  man  die  Lauffläche  der  Deckel  selbst  ab  (Vor- 
schlag von  Elce  und  T.  Whitworth)  oder  man  schleift  den  Bogen 
ab,  auf  welchen  die  Deckel  sich  stützen  (Wilkinson,  wobei  der  Bogen 
gleich  durch  Bäder  ersetzt  ist,  welche  mit  den  Deckeln  mitlaufen)  oder 
man  bildet  die  Deckellauffläche  aus  einzelnen  aufeinander  liegenden  bieg- 
samen Bändern  von  verschiedener  Dicke,  die  auf  einem  festen  Bogen 
ruhen  und  in  entsprechender  Auswahl  gegeneinander  ausgetauscht  die 
gewünschte  Dicke  geben  (Ashworth),  oder  man  unterstützt  den  federn- 
den Bogen  an  seiner  ganzen  inneren  Fläche  durch  einen  Keil.  Dieser 
Keil  kann  ein  kegelft^rmiger,  nicht  federnder  Bogen  sein,  der  wagerecht 
Yerschoben  wird  und  hierdurch  den  Halbmesser  des  sich  auf  ihn  stützen- 
den federnden  Bogens  in  entsprechender  Weise  ändert  (Howard  und 
Bnllough),  oder  man  wendet  einen  bogenförmigen  Eeil  an,  der  aussen 
kreisförmig,  innen  spiralförmig  gestaltet  ist;  hierbei  kann  entweder  der 
Eeil  in  seiner  Längsrichtung  yerschoben  werden  (Knowless),  oder  der 
Gegenkeil  wird  yerschoben  (Elsässische  Maschinenfabrik). 

b.  Die  Deckellauffläche  ist  in  einzelnen  stellbaren  Punkten  un- 
terstützt. 

Hierbei  kann  entweder  jeder  Stützpunkt  einzeln  eingestellt  werden 
(Platt;  Asa  Lees  u.  s.  w.)  oder  sämtliche  Punkte  werden  gemeinschaft- 
lich yon  einer  Stelle  aus  yerschobeiL 

Der  federnde  Bogen  wird  in  dem  letzteren  Falle  entweder  in  seiner 
Längsrichtung  yerschoben,  wobei  die  einzelnen  Stützpunkte  auf  festen 
Knrvenbahnen  gleiten  (Dobson  und  Bar  low),  oder  der  federnde  Bogen 
stützt  sich  auf  unrunde  Scheiben,  die  yon  einer  Stelle  aus  gedreht  werden 
(Curtis,  Sons  und  Comp.). 

c.  Der  Bogen  ist  aus  einzelnen  starren  Stücken  zusammen- 
gesetzt, die  gemeinschaftlich  in  Richtung  des  Halbmessers  verstellt  wer- 
den (Lord  Brothers;  Whitworth  und  Elce,  welch  letztere  noch  ein 
biegsames  Band  über  die  Stücke  legen)  oder  sich  einzeln  einstellen  lassen 
(Bieter*). 

Loeffel  in  Paris  hat  den  eigentümlichen  Vorschlag  gemacht,  die 
Kardentrommel  im  Durchmesser  entsprechend  zu  yergrössem  oder  zu  yer- 
kleinem  "). 

Während  des  Betriebes  nutzen  sich  aber  auch  die  Lagerschalen 
emseitig  aus.  Bei  den  Deckelkrempeln  mit  wandernden  Deckeln  sind 
deshalb  die  Lager  der  Haupttrommel  gleichfalls  zum  Nachstellen  einzu- 
richten.^) Durch  das  Schleifen  werden  femer  sowohl  die  Abnehm  walze, 
wie  auch  die  Arbeiter-  und  Wendewalzen  kleiner,   die  ja  immer  genau 

*)  AosfÜhrliche  Dantellungen  mit  Zeichnungen  finden  sich  in  D.  p.  J.  1887, 
268,  545;  2«6,  846;   Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  166;  1890,  S.  488. 
*)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1890,  S.  489  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1887,  268,  554  m.  Abb. 
*)  Leipz.  MonatsBchr.  f.  Text.-Ind.  1891,  S.  61  m.  Abb. 
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gegen   die   Haupttrommel   ajigestellt    werden    mÜBBen;    die   Lager  dil 
EämtlicheTi  Walzen   sind  daher  gleichfalls  so   einzarichten ,   dasB  üe  ( 

in  Rtchtang  des  Halbmessers  der  Haapttrommel  verstellen  Isseen.  Zwisohfl 
Arbeiter  und  Wender  (vergl.  Figur  87,  S.  94)  ist  aber  noch  di«  f 
seitige  Verstellung  nötig,  da  ja  auch  nach  Veränderung  ihrer  DnrchmM 
darch  das  Schleifen  oder  Beziehen  die  Regelung  nötig  ist'). 

Den  ruhenden  Deckeln  giebt  man  vielfach  eine  schwache  Neigaa| 
nach  hinten,  um  so  die  ganze  Breite  mCglichst  auszunutzen. 

Man  hat  auch  die  Deckel  durch  (lauter  gleiche)  HusBerst  laogni 
und  zwar  rückgangig  sieb  drehende  Wahen  (chapeaox  circulaijea)  i 
setzt*!,  oder  aber  man  bringt  neben  den  Deckeln,  bezw.  den  ArbÄt« 
und  We  n  der  walzen ,  ein  oder  mehrere  mit  Kratzenbescblag  Hbenogtol 
Waken  an  (Igel,  Läufer,  Scbalenwalzen,  härisBons,  itrchms,  squimltf 
dirt  rollers),  welche  gleich  zu  Anfang  die  HanptunreinJgkeiten  aabriimn 
und  von  ihnen  durch  besonders  angeordnete  Kamme  oder  Hacker  befrag 
werden,  wodurch  man  ein  reineres  Vlieas  erhslt'). 

Der  Kamm  oder  Hacker  tS,  91)  lOat  nnr  bei  seinem  Nieder^nn^  <ii 
Streifcben  Flor  von  der  Abnebmtrommel  ab  imd  i&sst  sich  hiernach  die  SpielttU 
aus  der  UindrehuaffBzahl  der  Aljoehrnwalie  und  dem  Hube  bereobnen.  Lstitcrv 
ist  nicfat  willkürlich,  sondern  musa  sieb  nach  der  lAoge  der  Pasern  ricbten,  t 
soll  womöglich  jede  Faser  einen  Schlag  erbalten,  also  abgeltet  werden,  i 
kClrxer  die  zu  krempelnde  Baumwolle,  desto  schneller  mtiee  die  Bewegung  dl 
Hackers  aeini  durch  beeondere  gedrängte  Anordnnngen  des  Betriebsmechamnou' 
dieses  Teils  der  Krempel  ist  die  mioutlicbe  SpieliabI  desselben  bis  auf  1300' 
erhoben  mOglich  geworden. 

Statt  des  Hackers  brachte  man  zuweilen  zvei  glatte  eiserne  A.biogwalUl 
von  nur  26  mm  Durchmesser  an,  welche  ganü  dicht  an  der  kleinen  Tronmill 
lagen,  den  Flor  zwischen  sieb  fassten  und  forUogen,  ohne  jemals  (wie  widi 
durch  den  Kamm  cescheheD  kann)  den  Kratzenbeschlag  zu  beschädigen;  odir 
auch  nur  eine  geriffelte  Walze  in  Verbindung  mit  einer  Mulde'). 

Tupfe,  Eannen.  Sofern  die  aus  den  Kratzen  abgehenden  BSodtr 
Blecbkannen  aufgefangen  werden,  bedient  man  eich  sehr  oft  der  Dr«ht6pf< 
IpotB  tournants.  coUeri),  welche  durch  ihre  Achsendrehung  eine  regelmStOp 
Lagerung  des  Bandes  und  vermSge  der  besonderen  EinfabrungBVorrichtang  ÖM 
vorgängige  Verdichtung  desselben  bewirken');  oder  eine«  verficbiedentlicb  b*" 
zurichtenden  Apparates,  um  das  Band  in  der  Kanne  zusammen  zu  pressen,  dir 
mit  mehr  davon  hineingeht  nnd  sowohl  Kannen  als  viele  Wege  zur  BefOrdenllf 
derselben  erspart  werden.  Kannen  mit  derartiger  Vorrichtung  neont  man  PreM* 
topfe').  £in  einfaches  Mittel  besteht  in  einem  Qber  der  Kanne  anfgob&ngM 
eisernen  c^lindriscben  Gewichte  (plongeur,  plunger,  etwa  450  mm  lang,  lOOi^ 
im   Durchmesser,    bohl   gegOBsen).    welches  stetig   auf-   und   niedersteigt,   bel^ 

')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  185  m.  Abb, 

•)  Atmengaud.  Publ.  ind.,  Bd.  13,  S.  49  ra.  Abb. 

Poljt.  Centralbl.  1862,  8.  1421. 
')  Prechtl.  Technol.  Encykl.,  Suppl.-Bd.  1,  S.  87  m.  Abb. 
*)  Polyt.  Centralbl.  1B63,  S.  15S2  m.  Abb.    Vergl.  auoh  Z.  d.  V.  d.  & 
1BS8,  5.  140;    1SS8,  S.  241  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1S6S,  18»,  291  m.  Abb.;    I8T8,  239,  9  m.  Abb. 
>)  Polyt.  Centralbl.  1863.  ß.  1582. 
*)  Armengaud,  Publ.  ind.,  Bd.  18,  S.  49. 
"<)  Qänie  ind.,  Bd,  7,  8.  79, 

Polyt.  Centralbl..  Bd.  3  (184i),  8.97,433;  Bd.  5  (1845).  8.  388;  1849,  t  'C 

D.  p.  J.  1843,  90.  434;  1815,  «5,  180;  1848.  lOS.  25S;  1854,  US,  S8. 
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en  aber  immer  nur  auf  beachiänkte  Tiefe  in  die  Kanne  eintritt. 

ilieh  angewendete  Mittel  besteht  darin,  die  Aufstapelung  unter  ei 

BD  Druclce,  bei  luröck  weichen  dem  Boden  bewirkeo  au  lassen.     Ei 

kanne    angeordneter    zweiter    beweglicher 

ird    entweder    durch    ein     ausserhalb    des 

jfindliches  Ringgewicht   mittels   über  Leit- 

lender  Schnüren  oder  durch  eine  Schrau- 

(tneist  fSiUcblicIi  Spiralfeder  genannt)  be- 

ach  oben  gepreest;  oder  der  Boden  ist  mit 

lern  nach  aussen  gedrQckten  Bremsbacken 

so   doAB  der  Boden   nur   unter  einem  be- 

Drnck  inröckweichen  kann'). 
Bowegungaeinleitung  fOr  den  Drehtopf  er- 
der Regel  in  der  durch  Figur  89  gekenn- 
[t  Weise.  Von  der  senkrechten  Welle  a 
,en  mitt«ls  des  Kegelifderpaarea  b  und 
lern  die  das  Krompelband  abliefernde  Wal- 
etrieben. Das  Band  geht  von  da  aus  durch 
gen  Kanal  d  de«  sich  gleichmässig  drehen- 
Tellers  nach  der  Kanne  (Topf),  welche  auf 
nteller  e  gestellt  ist  und  mit  diesem  sich 
lia  hierau  angewendeten  BewegungsQbet- 
1  aiud  ohne  weiteres  ersichtlich.  Die  Mittel- 

0  Kopf-   und   Bodenteller   fallen   nicht  zu- 
■0  dasa  sich  das  Band  in  cykloidalen  Win- 

1  die  Kanne  einlegen  mues  (Fig.  40).    Bier- 
len  ungefSbr  20  Bandwindungen  auf  eine 

Topfes. 

''e  Kannen  selbst,  welche  meist  eine  Weite 


:  Habe 


lichtigkeit  doch  möglichst  widerstandsfähig 
1,  fühlt  man  sie  jetzt  vielfach  aus  Well- 
is.  Die  Böden  werden  wohl  auch  federnd 
damit  sie  bei  dem  nicht  immer  sanften 
'firdern    mOglicbBt   wenig    Besah  ad  ig  un  gen 

ceo  der  Krempelbescbläge.    Bei  allen 

ist  es  niStig,  die  grosse  Trommel  sowohl 
»ekel  oftmals  von  den  zwischen  den  Draht-  Fig.  39  und  to. 

:b  anhäufenden  kurzen  BauDiwollfäaerchen 

inigkeiten  lu  befreien  (zu  putzen,  d^bourrer,  dt^bourroge.  cUaning, 
,  wa«  früher  in  der  Regel  durch  Auskämmen  mit  einer  Handkratie 

Da«  Patten  der  Deckel  halt  die  Arbeit  des  Kratieas  nicht  auf,  weil 
inen  fortgehen,  wSbrend  ein  Deckel  nach  dem  andern  anfgehoben  und 
ibt  wird;  ein  Deokelputzer  kann  20  schmale  oder  14  breite  Kratzen 

nod  ist  fortwährend  beschäftigt,  von  einer  Maschine  trat  andern  zu 
[1  einen,  zwei  oder  drei  Deckel  einer  jeden  zu  putzen,  wobei  in  jedem 
igange  die  £eihe  an  andere  Deckel  derselben  Maschine  kommt,  jedoch 
I  Deckel  5fters  geputzt  werden  als  die  hinteren.  Dagegen  muss  zum 
gr  grossen  Trommel  (weluhea  mit  längeren  Zwischenzeiten  nur  3  bis 
T&gei  vorgenommen  wird)  die  Maschine  in  Stillstand  versetzt  werden; 
melputser  versieht  10  bis  20  Haschinen.  Von  der  kleinen  Trommel 
an  meist  nur  den  leichten  darauf  schwebenden  Flaum  ab,  ohne  dis 

eutaohe  Ind.-Ztg.  IS6T.  No.  I. 

riess,  a,  a.  0.,  S.  245  m.  Abb. 

lie  Text.  Manuf.   1SS9,  S.  605  m.  Abb. 

be  Text.  Rec.  18S9/9U,  Bd.  7,  S.  176  m. 


108 


n.  Abschnitt. 


Arbeit  zu  unterbrecben;  ist  jedoch  die  Baumwolle  sehr  unrein,  so  muss  die 
Trommel  mit  der  grossen  zugleich  ordentlich  geputzt  werden.  TJm  die  Hauptr 
trommel  d  (Fig.  41)  selbstth&tig  zu  putzen,  bringt  man  unter  dem  Vor- 
reisser  Cx  und  der  Zwischenwalze  oder  dem  2.  Vorreisser  c^  (intermddiaire)  wohl 
eine  besondere  Ausputzwalze  c^  (Putzvolant;  ddbourreur  k  fond)^)  an,  und 
zwar  kommen  ftir  die  Zwischen  walze  e^  beide  Bewegungsrichtungen  vor')  (na- 
türlich immer  mit  entsprechend  gerichtetem  Beschläge).  Gebraucht  man  die 
Walze  Cg  als  Ausputzwake  derart,  dass  sie  zeitweise  ungefähr  1,7  rascher  als 
die  Hauptwalze  getrieben  wird,  dann  muss  natürlich  auch  der  Beschlag  von  e^ 
dem  in  der  Figur  angegebenen  entgegengesetzt  gerichtet  sein,  und  die  Haopt- 
trommel  und  Walze  c^  werden  gleichzeitig  entladen.  G^ht  die  Walze  e^  lang- 
samer als  die  Trommel  <2,  so  wirkt  sie  gewissermassen  als  Wenderwaise  för 
den  2.  Vorreisser.  Lässt  man  die  Walze  Cg  fortwährend  rascher  laufen  als  die 
Haupttrommel,  also  als  Putxwalze  wirken,  so  muss  man  die  mit  fortgerissenen 
langen  Fasern  der  Trommel  wieder  zuführen;  die  H&kchen  der  2.  Walze  e^  sind 
dann  gerichtet,  wie  in  Fig.  41  angegeben  und  die  Bewegungsrichtung  ist  die 
des  ausgezogenen  Pfeiles,  oder  man  lässt  den  ausgebürsteten  Ausputz  in  einen 


Flg.  41. 


Torgesetzten  Kasten  mit  eisernen,  dem  Gestelle  gleichen  Seitenwänden  abwerfen. 
Der  Kasten  ist  behufs  leichten  Abfahrens  und  Reinigens  mit  Laufrollen  Tsr- 
sehen').  Soll  die  Putzwalze  den  erwarteten  Nutzen  bringen,  muss  sie  sehr  sorg- 
fältig angestellt  und  behandelt  werden,  da  sie  sonst  leicht  den  Beschlag  der 
Haupttrommel  gefthrdet.  Jedenfalls  wird  durch  das  abwechselnd  langsamer 
und  rascher  Laufenlassen  das  Yliess  etwas  ungleichmässig. 


>)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1868,  S.  609  m.  Abb. 

Dieser  HPutzvolant"  ist  nicht  zu  verwechseln  mit  der  SchnelUäuferwalse 
(Volant),  welche  auf  die  in  dem  Beschlag  der  Haupttrommel  sitzende  Wolle 
▼or  der  Abnehm  walze  einwirkt  und  die  yomehmlich  bei  den  Krempeln  fSr 
kurze  Baumwollen  und  Schafwollen  Anwendung  findet,  um  mittels  ihres 
längeren  federnd  wirkenden  Beschlages  den  Faserstoff  auf  die  Oberfläche  des 
Trommelbeschlages  herauszuheben,  sodass  er  fast  in  seiner  Gesamtheit  ron  der 
Abnehmwalze  aufgenommen  wird. 

*)  Demuth,  Taschenbuch  der  Baumwollsp.,  8.  14  m.  Abb. 

>)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1890,  S.  488. 
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unter  der  grossen  Trommel  nnd  den  Yorreissern  sind  zweckmässig  Roste  r 
angebracht,  welche  den  kunen  H&rchen  nnd  Unreinigkeiten  den  Austritt  ge- 
Btatten.  Sie  werden  in  neuerer  Zeit  ans  Drahtst&ben  hergestellt,  welche  mit 
der  Trommdachse  gleichgerichtet  sind  nnd  Schlitse  von  ungefähr  V5  bis  V4  der 
Faserlftnge  bilden. 

Zum  Putzen  oder  Ausbürsten  der  Deckel  sind  die  selbstthätigen  maschi- 
nellen Verrichtungen  (Deckelpntzapparate,  döbourreur  m^canique,  d^bour* 
zeose  n^dcaniqne»  self^acting  stripper)  sehr  in  Aufnahme  gekommen,  da  sie 
alle  Handarl^t  ersparen.  In  den  unten  angegebenen  Quellen  findet  man 
Patser  Ar  ruhende  Deckel  beschrieben >),  während  neuerdinffs  die  Krempeln 
mit  wandernden  Deckeln  mit  Vorliebe  verwendet  werden,  bei  welchen  das 
Deokelputsen  ausserordentlich  vereinfacht  ist  (S.  108). 

Schleifen  des  Beschlages.  Der  Kratzenbeschlag  sämtlicher  Teile  der 
Krempelmaschine  muss  von  Zeit  zu  Zeit  abgeschliffen  werden,  sowohl  um  alle 
etwa  zu  weit  in  die  Höhe  gerichteten  Häkchen  abzukürzen,  als  um  die  Draht- 
spitzen  stete  scharf  zu  erhalten  (Schleifen  der  Kratzen,  aiguisage,  grinding, 
faeing  up).  Diese  wichtige  Arbeit  geschieht  mittels  eigener  Kratzenschlei i- 
maschinen,  deren  wirkende  Bestandteile  mit  Schmirgel  überkleidete  Walzen 
(Schleif trommel,  tambour  k  ^meri,  emerg  roUer,  grinder),  oder  gerade 
SchmirgelhOlzer  (Schleif bret,  Hrakef  strilde,  emery  board),  oder  mit 
Schmirgel  überzogene  Leinwandblätter  (Schleiftuch,  emerg-canvas,  saddU' 
grinder)  sind').  Letztere  werden  namentlich  zum  Abziehen,  zum  Entfernen 
etwaigen  Grates,  benutzt.  Über  den  (aufgeleimten)  Schmirgel  ist  zu  bemerken, 
dass  das  Korn  desselben  etwas  grob  sein  muss,  um  zwischen  die  Drahtenden 
eindringen  und  dieselben  auch  an  den  Seiten,  also  überhaupt  soviel  mOglioh 
nadelartig  zugespitzt  zu  schleifen;  bei  zu  feinem  oder  zu  sehr  abgenutztem 
Schmirgel  ist  die  Walze  u.  s.  w.  zu  glatt,  und  bildet  nur  eine  breite,  gleichsam 
measerartige  Zuschärfung,  welche  weit  weniger  gut 

in  die  Baumwolle  eingreift.    Um  das  seitliche  An-       ^^^^^^^^^aaaaa 
schleifen  der  Häkchen  in  verstärktem  Masse  auszu-       ^^^^^^ff^BBff^^l^ 
fdhren  und  damit  den  seitlichen  Grat  nach  Mög- 
lichkeit zu  vermeiden,  wendet  man  neuerdings  ge-  ^-  ^^ 
riffelten   Schmirgelbelag   an,   wie  ihn  Figur  42 

Terdeutlicht'),  bei  welchem  dann  feinerer  ^hmirgel  zur  Verwendung  kommt. 
Entweder  werden  die  Schleifwalzen  aus  einzelnen  scharfkantigen  Scheiben  her- 
geitellt,  oder  die  Riffel  werden  bei  der  Verfertigung  durch  den  Druck  einer 
entsprechend  gestalteten  Gegenwalze  hervorgebracht,  oder  die  Schleifwalze  wird 
mit  Schmiigelband  bezogen,  welches  die  Spurrinnen  in  solcher  schrägen  Linie 


^)  Jahrbücher  des  k.  k.  poljt  Instituts  in  Wien,  Bd.  9,  S.  896  m.  Abb.  — 
Armengaud,  Pnbl.  ind.,  Bd.  5,  S.d72;  Bd.  16,  S.441;  Bd.  17,  S.  277  m.  Abb. — 
Polyt  CentralbL  1857,  S.  1122,  1566  m.  Abb.  —  Prakt  Masck-Konstr.  1870, 
S.213;  1871,  8.  50;  1880,  S.  280  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1868,  S.  609  m.  Abb. 
-  D.^J.  1868,  187,  291;  1880.  287,  24  m.  Abb. 

Kick  und  Busch,  Beiträge  z.  Spinn.-Mech.,  S.  16  m.  Abb. 
Niess,  Banmwollsp.,  S.  217  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technolog.  Encykt.,  Bd.  8,  S.  551  m.  Abb. 
Prakt.  Ma8ch.-Konstr.  1871,  S.  34  m.  Abb. 
Grothe,  Teohnol.  der  Gespinstfasern,  Bd.  I,  S.  336  m.  Abb. 
Kiess,  Baumwollspinnerei,  8.  252  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1843,  88,  12;  1844,  92,  92;  1848,  107,  413;  1858,  149,  169; 
1872,  208,  429;  1878,  222,  112;  1885,  2M,  386;  267,  116;  1887,  266,  352; 
1890,  276,  130,  fast  sämtlich  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Lug.  1874,  S.  391  m.  Abb.;  1886,  8.  82  m.  Abb.;  1890, 
S.  1008  m.  Abb. 

*)  Vergl.  auch  die  SchleiÜM^eibe  von  W.  Decker  in  Mittweida,  D.  p.  J. 
1883,  246,  316,  1884,  268,  348;  D.  B.-P.  No.  21  894  m.  Abb.;  desgL  die  Ans- 
nihrong  von  Diedr.  ühlhorn  D.  B.-P.  No.  14  509  nnd  26  979. 
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erhftlt,  daw  die  Ritmen  beim  HhraubaiigangfBrmigeii  Aufiriokeln  de«  Bandes 
anf  die  Schleifwalsen  dann  all  Riagsparen  erscheinen').  Das  Band  wird  dabei 
mitteli  bennderec  Klemmplatten  an  den  B&ndern  der  Walie  featgeklemmt*). 

Der  AaafQlirvng  nacb  sind  die  rasch  umlaafendeik  ScbleifTorrichtnngea 
entweder  IflnBere  Walzen,  welche  Ober  die  ganze  Breite  der  Krempel  rucben, 
oder  aber  achmUere  Soheiben,  welche  dann  in  der  Biobtiing  der  Breite  der 
Krempel  von  einem  Ende  lom  anderen  wandern.  Die  Achse  der  8obaibe  kann 
nnn  entweder  mit  der  Achse  der  in  schleifenden  Walie  gleichgerichtet  «ein*), 
dann  berOhren  sie  sich  g^easeitig  in  gerader  Linie,  oder  die  Aohaen  hOnnen 
neb  senkrecht  kreuzen.  In  diesem  Falle  kann  wieder  die  Mantelflftche 
der  Schleiftrommel  benutit  werden*),  dann  tritt  BerQbrane  nmr  in  einem  Pnnkte 
ein,  oder  ea  kann  die  kreiif3rmige  Qrundfl&che  der  Scheibe  benotit  werden*), 
dann  tritt  gleichfalls  Berühmng  in  einer  Linie  ein. 

Benuät  man  lange  fiber  die  ganie  Breite  der  Krempel  reichende  Schleif- 
Valien,  so  werden  diese  auch  in  ihrer  lAugerichtung  meist  durch  die  in  Fig.  43 
gekennzeichnete  Vorrichtong  etwas  hin-  and  herbewegt,  um  so  ein  Anigleicbea 
etwa    vorhandener    ünregelmftstigkeit    der 
^_  SchleifwoJzen  nnd  damit  ein  mOgucbst  glei- 

"^     **  chea  Niederscbleifen   des  Beschläge«   zu  er- 

zielen. Anf  der  Achse  a  der  SäiieifirBlM 
sitzt  die  Schraube  ohne  Ende  b  fest  und 
setzt  bei  ihrer  Umdrehung  das  Schrauben- 
rad e  in  langsame  Umdrehung,  e  ist  in 
der  Gabel  d  gelagert,  welche  die  Schraube  b 
Ewischen  ei<£  faost.  Auf  dem  Zapfen  des 
Schraubenrades  e  sitzt  ansserhalb  der  Uitte 
ein  Zapfen  c,  welcher  durch  die  Kuppel- 
Stange  f  an  den  am  Qestell  festen  Zapien  g 
angeschlossen  ist.  Da  der  Punkt  «  bei  der  Drehung  des  Bade«  e  immer  in 
gleicher  Entfernung  Ton  g  bleiben  musa,  schiebt  aicn  der  Zapfanmittelponkt 
Ton  c  nnd  damit  die  gesamte  Lagerung  und  die  Sohleifwalze  nm  die  doppelte 
Ezcentricitftt  tou  e  hin  und  her. 

Ansaerordentliche  Verbreitung  hat  die  Horifall'sche  Schleifscheibe 
gefunden*)  (Figur  41). 


■aC. 


n«.  u. 


Die  Schleifscheibe  a  wird  dadurch  in  Umdrehung  «enetst,  daM  die  mit 
ihr  verbnndene  Zunge  b  durch  den  Schlitz  der  HQlse  c  geht,  welche  von  dsi 
Riemenscheibe  if  aus  bethätigt  wird.     Sie  wird  femer  in  der  Langarichtnng  in 

*)  Teitile  Manufacturer  1885,  S.  41. 
^  Z.  d.  V.  d.  log.  18S6,  S.  82  m.  Abb. 
*)  Horsfall,  t.  w.  n. 

*)  Crighton,  vergi.  Zeitschr.  d.  Ver.  der  Wollinteteasenten  1870,  S.  SSS 
Qtothe,  Technol.  d.  Gesp.,  Bd.  1,  S.  334  m.  Abb. 

>)  Dronafield  (Orothe,  a.  a.  0.,  S.  366  m.  Abb.). 
•)  Niess,  a.  a.  0.,  1.  Aafl.,  8.  137  m.  Abb. 

Grothe,  Technologie  der  Geap.,  Bd.  1,  S.  3S7  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  ä  391;    1886,  3.  82;  1B90,  8.  1003  m.  Abb. 
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dem  SeUitie  dadurch  hin-  und  hergescfaoben,  dtm  die  Zunge  (  in  die  Schranbea- 
ginge  der  Spindel  t  bineiogreift,  welche  sich  mit  anderer  ümdrehongttahl  all 
die^fllM  c,  meiat  etwas  iuif^amer,  nach  denelbeu  Riohtnng  drebt,  nnd  iwar 
ift  &af  die  Spindel  «  eine  rechts-  und  eine  linkagftngige  Schraube  Qbereinander 
reschsitten,  welche  an  den  Enden  ineinander  Qbe^hen.  Es  moM  deshalb  die 
Zange  b  nm  einen  Zapfen  drehbar  sein,  um  diesen  Übergang  und  damit  die 
IFmkehr  der  Scbleiboheibe  sa  gestatten.  Die  Spindel  s  wird  Ton  der  Bienen- 
■cbeibe  f  in  Dmdrebang  geaetet.  Nehmen  wir  an,  daia  die  Boheibe  d  U,  die 
Scheibe  f  u  Umdrehnngen  macht  und  die  Schraube  »  Rechts-  und  n  Linkagänge 
auf  ihrer  gesamten  Unge  hat,  so  wird  die  Schleifscheibe  U  Umdrehungen  machen 
nnd  in  ie  2n  Umdrehungen,  nm  welche- die  Spindel  t  gegenCber  der  Hülse  e 
nrüctibleibt,  einen  Hin-  nnd  einen  Rfiekgang  ansfflbren.  Wftre  i.  B.  (7  :=  4&0, 
K  —  22&  und  n  ^  25,  so  wird  die  mtnnthche  Anzabl  der  Herfiber-  und  Hinüber- 
waademngen  der  Schlei  fsobeibe  betragen 


ü- 


«0  —  225 


=  4,5  8piel& 


Die  Omfangweech windigkeit  der  Bchleifscbeibe  wQrde  bei  22Ö  tum  Durchmesser 


nfangwe 
snsmacni 


lAeat  man  während  des  Schleifens  den  linken  Rand  der  Scbleiftcbeibe  bis 
nm  linken  Rande  der  m  schleifenden  Trommel  und  den  anderen  Rand  bis 
nun  rechten  Bande  der  Trommel  wandern,  so  werden  die  fLusaersten  am  die 
Schleifscheibenbreite  abstehenden  Schichten  der  Walten  nicht  so  rasch  nieder- 
gMcbliffen  werden,  als  der  mittlere  Teil,  da  der  Hin-  und  ROckgang  der  Scheibe 
mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit,  die  Umkehr  also  aehr  rasen  geschiebt,  die 
inwerale  Schicht  also  eben  nur  berührt  wird.  Um  dies 
m  umgehen,  läsat  man  mit  Vorteil  die  Schleifscheibe  an  .'-^ 
den  ümkehrpunkten  etwaa  stilisteben,  bezw.  langsamer 
ninkehren.  Der  eratere  Fall  ist  zu  erreichen  dadurch, 
dsM  man  die  Zange  b  nicht  unmittelbar  mit  der  Schleif- 
Mbdbe,  sondern  nnter  Vermittelung  einer  sog.  Fuder  g 
kuppelt,  die  in  der  Scbleifacbeibennabe  Spietraum  der 
Iäcm  nach  hat  (^Q'g'l-  Figur  44);  ea  mase  dann  dieser 
Spislraum  an  jedem  Ende  erst  in  der  eutgegeugesetsteu 
lüchtang  von  der  an  die  Zunge  angeschlossenen  Feder 
zcrilckgelegt  werden,  ehe  die  Umkehr  der  Schleifscheibe 
tifolgL 

Eine  andere  LOsnng  ist  die,  dass  man  an  jedes 
Esds  der  Schraube  noch  einen  Rundgang  einftigt,  wel- 
cher lenkrecht  cur  Scbraabenachie  in  aich  selbst  zurück- 
läuft, und  welcher  durch  eine  entsprechend  gestaltete 
Weidienzange  an  die  Schraubengänge  an^eschlosBen  ist 
[Figur  451.  Für  die  Elarlegung  der  Weiche  sei  ange- 
nommen, dasB  sieb  die  Zunge  b  bewegt,  die  Schrauben- 
tpindal  «  stillsteht.  Kommt  z.  B.  die  Zunge  h  in  der 
Pfeil  richte  ng  an,  so  wird  sie  die  Weicbenzonge  Xi  bei  1  znrflckdr&Dgen  in  die 

Cktierte  Lage,  wird  bei  2  in  den  Rundgang  eintreten,  bei  3  wieder  herana- 
)meu,  wegen  der  Weichenstellung  nocbmala  nach  2  ^ehen,  die  Weidie  wieder 
in  die  auigexogen  gezeichnete  Lage  bringen,  und  mithin  bei  der  zweiten  An- 
hcft  bei  3  in  den  Gang  4  eintreten.  FDr  die  umgekehrte  Bewegungsrichtnng, 
«inn  die  Znnge  b  aus  dem  Gange  o  kommt,  vollfübrt  die  Weichenzunge  x,  die 
Ibertragnngen. 

Gin  ferneres  Verfahren  ist  das,  dass  man  die  Steigung  der  Schraubeng&nge 
in  den  Enden  in  entsprechender  Weise  Terringert  und  durch  eine  Steigung 
glrich  null  ineinander  überfahrt,  dann  wird  sieb  die  Verschiebaugageachirindis- 
^eit  der  Scheibe  allm&hUch  verringern  nnd  bei  der  Umkehr  gleichfalla  ein 
Etillitand  eintreten. 

Die  Schleifscheiben  sind  ferner  so  umgebaut  worden,  dass  die  Grfisse  der 
Tenchiebung  sich  dorcb  verstellbare  Ansdil&ge   innerhalb  beliebiger  Grenzen 


Flg.  *s. 
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regeln  läast.   (Vergl.  die  Bauart  von  Dronsfield,  s.  w.  o.,  und  die  Ton  Brosi* 
bach.) ») 

Die  Schleiftücher  zum  Absieken  sind,  in  BAhmen  gespannt,  gleichfalls 
nach  Art  der  Horsfairschen  Schleifscheibe  dorch  rechte-  und  linksgftngige 
Bdiraubonspindeln  selbsttbätig  bewegt  worden. 

Die  Schleif  walzen  sind  gewöhnlich  aus  Gnsseisen  hergestellt.  Dronsfield 
stellt  sie  neuerdings,  um  sie  leicht  und  doch  widerstandsHlhig  zu  machen,  aua 
Blechschüssen  her,  die  innen  mittels  gewellter  Metallscheiben  abgesteift  sind. 

Die  grosse  iSrommel  und  die  Abnehm  walze  (Filet)  werden  in  dem  Erempel- 
gestell  selbst  yon  einer  Walze  oder  Scheibe  aus  geschliffen,  die  Trommel  l&oft 
dabei  natürlich  nach  der  entgegengesetzten  Richtung  wie  beim  Arbeiten.  Früher 
bei  weichem  Eisendrahtbeschlag  Hess  man  die  zu  schleifenden  Trommeln  allg^ 
mein  rasch  laufen,  jetzt  ist  namentlich  bei  Stahldrahtbesohlag  der  langsame 
Gang  für  die  Walzen  und  Trommeln  beliebt  geworden  und  sind  zur  Übersetzong 
der  raschen  in  die  langsame  Bewegung  besondere  tragbare  und  leicht  anbring- 
bare Vorrichtungen  ersonnen  worden*).  Nur  muss  man  bei  Anwendung  der 
langsamen  Bewegung  auf  eine  sehr  gute  Lagerung  bedacht  sein,  da  sonst  wfth- 
rena  des  Arbeit^anges  die  grosse  Trommel  leicht  sich  anders  bewegt  als  wie 
beim  Schleifen  (Einnuss  des  Schleudems). 

Das  Schleifen  der  Arbeiter-  und  Wenderwalzen  und  der  Deckel  geschieht 
auf  besonderen  Schleifmaschinen')  durch  eine  rasch  umlaufende  Schleif- 
scheibe oder  Walze,  wobei  die  Lager  der  langsamer  umlaufenden  zu  schleifen- 
den Walzen  gleichzeitig  vorgeschoben  werden,  die  Deckel  aber  in  Richtung  der 
Bchmalen  Seite  geradhnig  hin  und  her  bewegt  werden.  Die  Maschinen  sind 
meist  für  2  Walzen  oder  2  bis  8  gleichzeitig  zu  schleifende  Deckel  eingerichtet 
und  mit  Staubbürsten  und  mit  Sanger  zum  Absaugen  des  Schleifstaubes  ver- 
sehen. Der  Raumbedarf  für  eine  einfache  Schleifmaschine  für  1,22  m  (48'') 
breite  Krempeln  beträgt  2,085  mal  0,765  m,  für  eine  doppelte  2,135  mal  0,914  m; 
Eraftbedarf  Vt  Pferdestärke. 

Man  hat  ferner  bei  den  Krempeln  mit  wandernden  Deckeln  Einrichtungen 
getroffen,  um  diese  auf  der  Krempel  selbst  nach  dem  Halbmesser  der  grossen 
Trommel  hohl  zu  schleifen^). 

Nach  Schätti*)  können  Krempeln  gerechnet  werden: 


Garn 

auf 

auf 

auf 

auf 

anf 

Engl. 

Metr. 

1  Wickel-  u. 

1  Schleifer 

1  Aus- 

1  Schleif- 

1  Schleif- 

Nummer 

Nummer 

Bandmädch. 

u.  Richter 

stosser 

apparat 

maschine 

4—12 

7—20 

8 

10 

20 

7 

21 

12—20 

20—34 

9 

12 

16 

8 

24 

22-40 

37-68 

11 

14 

14 

8 

24 

40—50 

68—85 

13 

14 

14 

9 

27 

Die  aus  Stahldraht  angefertigten  Beschläge  müssen  nach  dem  Fertigstellen 
etwa  eine  Woche  lang  geschliffen  werden,  während  die  Beschläge  aus  Eisen- 
draht nur  die  Hälfte  Zeit  erfordern;  nach  8  bis  14  Tagen  müssen  erstere  noch 
einmal  für  1  bis  2  Tage  geschliffen  werden  und  nachher  immer  nur  alle  8  his 
6  Wochen  einmal  4  bis  6  Stunden,  Eisen beschla^  alle  6  bis  8  Tage  etwa  3  Stunden. 

Es  giebt  auch  Maschinen  zum  Schleifen  der  Bandkraäen  vor  dem  Auf- 
ziehen auf  die  Walzen').    Die  Dauer  eines  Eisendrahtbeschlages  kann  auf  4  bis 


»)  D.  R.-P.  No.  46  610;  D.  p.  J.  1890,  276,  130  m.  Abb. 
>)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  167  m.  Abb. 
')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  392  m.  Abb.;  1890,  S.  488. 
Grothe,  Technolog,  d.  Gesp.,  Bd.  1,  S.  335  m.  Abb. 
«)  Engl.  Patent  1886,  No.  3401.    D.  p.  J.  1887,  266,  352  m.  Abb.  —  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1888,  S.  167. 

>)  Gentralblatt  für  TextiHndustrie  1881,  No.  85. 

•)  Polyt.  Centralbl.  1861,  S.  592.  —  D.  p.  J.  1861,  159,  419  m.  Abb. 
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10  Jahre,  im  Mittel  zu  5  bis  6  Jahren,  fflr  Stabldrahtbesohlag  bis  zu  15  Jabren 
angenommen  werden,  vorausgesetzt,  dass  entsprechend  gutes  Leder  u.  s.  w.  ver- 
wendet worden  ist. 

Der  Abfall,  welchen  die  Baumwolle  beim  Eratzen  erleidet,  besteht  zum 
Teil  aus  den  von  den  Schlagmaschinen  noch  zurflckgelassenen  Unreinigkeiten, 
hauptsächlich  aber  aus  kurzen  Fasern,  welche  teils  ursprünglich  vorhanden 
waren,  teils  erst  dem  Kratzen  selbst  (durch  Zerreissung  längerer  Haare)  ihr 
Dasein  verdanken.  Er  zerf&Ut  in  Trommelabfall  (Trommelwolle,  Trom« 
meistaub),  welcher  beim  Putzen  der  grossen  Trommel  aus  derselben  heraus- 
gekämmt wird;  Deckelabfall  (Deckelwolle)  vom  Putzen  der  Deckel;  und 
Staub,  d.  h.  jene  Baumwollf&serohen,  welche  auf  dem  Boden  unter  der  Ma- 
schine sich  ansammeln.  Von  einer  und  derselben  Kratze  ist  der  Trommelabfall 
länger  und  reiner  als  der  Deckelabfall;  der  Staub  ist  am  reinsten,  aber  am 
kfinesten.  Die  Abfälle  der  Feinkratze  sind  durchaus  reiner  als  jene  der  Vor- 
kratze.  Nach  Verschiedenheit  der  Baumwolle  und  der  Güte  der  Maschine  ist 
der  Abfall  beim  Kratzen  mehr  oder  weniger  bedeutend;  er  beträgt  nämlich 
von  beiden  Kratzen  zusammen  3  bis  10  oder  12  Hundertt.  des  Gewichtes,  und 
davon  sind  ungefähr  Vs  Deckelabfall,  Vs  Trommelabfall,  Vs  Staub;  doch  ist 
manchmal  die  Menge  der  Deckelwolle  selbst  noch  etwas  geringer  als  jene  der 
Trommel  wolle.  Je  schneller  die  grosse  Trommel  umläuft,  desto  bedeutender  ist 
die  Mense  des  Staubes  im  VerhlHtnis  zu  dem  übrigen  Abfall.  Der  Staub  von 
der  Fei^nratze,  sowie  die  Deckel-  und  Trommelabfälle  von  beiden  Kratzen 
werden,  mit  anderer  Baumwolle  vermischt,  zu  ffroben  Garnen  nach  Art  der 
Streichgarne  versponnen.  Die  hierzu  dienenden  Maschinen  sind  in  der  Abtei- 
lang  Baumwollabfallspinnerei  näher  beschrieben. 

Das  Erzeugnis  der  Beisskrempel  ist  in  einem  bestimmten  Falle  selbst  schon 
Handelsware,  nämlich  als  Watte  (ouate,  ivad,  wadding)  zum  Einlegen  in  Kleider. 
Das  von  der  Vliesstrommel  abgenommene  Vliess  wird  nämlich  auf  einer  Lein- 
wandunterlage ausgebreitet,  mit  einem  dünnen  Anstriche  von  zu  Schaum  ge- 
schlagenem, lauwarmem  Leimwasser  (dem  man  etwas  Stärke  und  Alaun  zuge- 
setzt hat)  überzogen,  und  auf  einer  durch  Dampf  geheizten  blechernen  Trommel 
oder  auf  besonderen  Trockenmaschinen  getrocknet.  Zur  Herstellung  sehr  langer 
Watten  hat  man  eigene  Maschinen^)  (Martin*scher  Leinwandapparat  u.  s.  w.). 
Zum  Trocknen  werden  solche  lange  Watten  auf  die  Stäbe  einer  endlosen  Kette 
Rehängt,  welche  sie  durch  den  vielfach  mit  dem  Abdampf  der  Maschine  ge- 
heizten Trockenraum  führt  Über  den  Krempeln  Hlr  gefärbte  Baumwolle  sind 
Staubabzüge*)  anzubringen,  da  sonst  der  farbige  Flug  die  weisse  Baumwolle 
der  anderen  Krempeln  verunreinigt. 

Es  liegt  in  der  Natur  der  Sache,  dass  man  zur  Wattenherstellunff  der 
Begel  nach  nur  geringe  Baumwollsorten  anwendet  und  schon  auf  der  Schlag- 
maschine sich  die  hücnste  Reinigung  derselben  nicht  sehr  angelogen  sein  lässt, 
sondern  hier  sowohl  als  nachher  beim  Kratzen  hauptsächlich  auf  rasche  Bear- 
beitung achtet.  Eine  Watte  aus  Baumwollabfällen  bereitet  und  auf  einer  Seite 
mit  einem  wasserdichten  biegsamen  Firnis  (KautschukauflOsung)  bestrichen, 
welche  die  ganze  Fasemmasse  fest  zusammenhält,  wird  in  England  unter  dem 
Namen  cotUm-tPoste  feit  statt  Wachstuches  zum  Einpacken  angewendet. 

Verfertigung  der  Kratzen  *).  Das  Leder  zu  den  Kratzenbeschlägen 
oder  Garnituren,  welches  mit  Fischleim  zusammengeleimt  wird,  muss  durchaus 
von  höchst  gleicher  Dicke  sein  und  wird  daher  auf  einer  Lederspaltmaschine 
<machine  ä  refendre)  an  der  Fleischseite  abgeglichen,  wobei  zum  Teil  eine  ziem- 
lich dicke  Schicht  weggenommen  wird;  durch  eine  andere  Maschine  (Stech- 
mascfaine,  Lederstechmaschine)  werden  sodann  —  bei  der  älteren  Her- 
stellungsweise —  die  kleinen  Lücher  für  die  Drahthäkchen  gestochen.    Das  Ein- 


»)  Polyt.  Centralbl.  1860.  S.  518.  —  D.  p.  J.  1860,  155,  101. 
*)  D.  p.  J.  1884,  258,  400  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technol.  Encykl,  Bd.  8,  S.  588  m.  Abb. 
Karmarsch-Heeren's  teohn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  4,  S.  665  m.  Abb. 
Kmnanoh-FiMher,  Mecbui.  Technologie  m.  8 
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stecken  der  Drähte  geschah  aus  freier  Hand.  Die  Verfertägang  der  Drahthäkchen 
erfordert  ebenfalls  eine  eigene  Maschine  0*  Gegenwärtig  gebraucht  man  aber 
der  Regel  nach  Maschinen,  durch  welche  in  unmittelbarer  Folge  die  Häkchen 

Semacht,  die  Löcher  in  das  Leder  eingestochen  und  die  Drähte  eingesetst,  also 
ie  Eratzen  sogleich  ganss  fertig  geliefert  werden,  (Eratsensetzmaschine, 
machine  k  bouter  les  cardes,  eard'seUing  tnachiney].  Eine  solche  Maschine 
bi^  und  setzt  wohl  200  Drilhte  (Doppelhäkchen)  in  der  Minute.  Die  Leder- 
blätter  werden  im  nassen  Zustande  stark  gestreckt  Für  den  Beschlag  der 
Schnellläufer  (Volants)  giebt  man  den  Häkchen  meist  kein  Enie,  sondern  sticht 
schräg  in  der  Richtung  des  Beschlages  durch.  Bei  dem  Schleifen  ausgesprangene 
Häkchen  werden  mit  Hand  nachgesetzt.  Als  Draht  wird  verwendet  solcher  aus 
Eisen,  weichem  und  gehärtetem  Stahl  (auch  solchen  verzinnt  oder  Nickel  plat- 
tiert), Nickel,  Bronze,  Aluminium"). 

4)  Kämmen  der  Baumwolle. 

In  nenerer  Zeit  wird  die  zu  Garnen  besserer  Sorte  zu  verarbeitende 
Baumwolle  allgemein  gekämmt,  anstatt  in  einer  Feinkrempel  gekratzt, 
wobei  sowohl  der  Zweck  als  das  Verfahren  und  die  benutzten  maschi* 

■ 

nellen  Hil&mittel  mit  jenen  bei  der  Kammwollbereitung  (IV.  Abschnitt, 
4.  Abteilung)  sehr  nahe  verwandt  sind.  Man  beabsichtigt  durch  das 
Kämmen  (I,  487)  eine  Absonderung  der  kurzen  BaumwoUfasem  von  den 
langen  zu  erzielen,  wonach  dann  erstere  alliBin  auf  gröberes  Oam  ver- 
arbeitet werden,  indes  man  die  letzteren  für  sich  zu  hochfeinen  Garnen 
oder  in  Vermengung  mit  Florettseide  spinnt.  Bei  Einführung  der  Kfimm- 
maschine  (peignense,  canUnng  tnachine)  in  England  i.  J.  1851  stand  sie 
nur  in  Verwendung  für  die  Nnmmern  200  bis  800  (metr.  No.  350  bis 
500);  in  der  neuesten  Zeit  hat  sich  ihre  Anwendung  sehr  ausgedehnt 
dnrch  das  Bedürfnis  nach  besseren  Garnen,  z.  B.  zu  Nähmaschinenzwimen 
u.  dergl.,  sodass  jetzt  Garne  bis  No.  30  und  40  (metr.  No.  50  und  70) 
von  gekämmter  Baumwolle  gesponnen  werden.  Die  zu  kämmende  Baum- 
wolle geht  durch  Offher,  Schlagmaschine  and  Reisskrempel.  Die  Krempel- 
bänder (ruban,  sHver)  werden  1  bis  2  mal  gestreckt  and  gedoppelt.  Dieses 
dem  Kämmen  vorhergehende  Strecken  ist  notwendig,  um  wirklich  auch 
sämtliche  langen  Fasern  zu  erhalten  und  den  Abfall  (Kämmling)  dadurch 
zu  vermindern.  In  dem  Krempelbande  liegen  die  Fasern  noch  nicht  sämt- 
lich gleichgerichtet  in  der  Längsrichtung  des  Bandes;  das  Gleichlegen 
kann  erst  erreicht  werden  dnrch  das  Strecken  (I,  300);  streckt  man  nicht, 
so  werden  auch  querliegende  lange  Fasern  ausgekämmt. 

Es  wird  deshalb  zunächst  eine  Anzahl  (ungefähr  16)  Krempelbänder 
durch  Nebeneinanderlegen  und  Strecken  auf  einer  Wickelmaschine 
[ßliver  Lap  Machine)  zu  einem  Vliesse  vereinigt  nnd  aufgewickelt.  Die 
so  erhaltenen  Vliesse  werden  dann  auf  einer  zweiten  Maschine,  bestehend 
aus  mehreren  (ungefähr  6)  Streckwerken  mit  einer  Bandwickelmaschine 
(Ribbon  Lap  Maehine)  verbunden,  gestreckt;  die  ans  den  Streckwerken 
kommenden  Vliesse  werden  mittels  breiter  Kurvenbleche  rechtwinklig  ab- 


»)  D.  p.  J.  1826.  20,  19  m.  Abb. 

■)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  S.  674.    D.  R.-P.  No.  46  655. 
»)  Vergl.  D.  R.-P.  No.  6977,  6841,  14  228,  19  412,  39  905,  47  262. 
D.  p.  J.  1887,  266,  351.    Engl.  Patent  1888  No.  4505. 
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gelenkt  und  auf  den  darunter  befindlichen  Tisch  geleitet,  wo  sich  Yliess 
auf  Vliess  legt.  Die  vereinigten  Vliesse  (ungefähr  6)  gehen  dann,  eine 
dünne  Watte  bildend,  durch  Olanderwalzen  zur  Wickelvorrichtung,  und 
erst  diese  Wickel  werden  nun  der  Kämmmaschine  vorgelegt. 

Hauptsächlich  zur  Verwendung  gekommen  sind  die  K&mmm aschinen 
Yon  Heilmann,  Httbner,  Imbs^);  bezüglich  der  Bauart  dieser  Ma- 
schinen sei  auf  die  Abteilung  4   der  EammwoUverarbeitung  verwiesen. 

Die  verbreitetste  Bauart  ist  noch  immer  die  von  Heil  mann,  und 
zwar  wird  sie  für  Baumwolle  immer  mehrköpfig  ausgeführt').  Es 
wird  hierdurch  der  gesamte  Betrieb  sehr  vereinfacht  und  an  Raum  und 
Kraft  gewonnen,  da  für  die  gesamte  Anzahl  gekuppelter  Köpfe  einer 
Maschine  der  Antriebmechanismus  der  einzelnen  Gruppen  nur  einmal 
nötig  ist.  Früher  baute  man  die  Maschine  2-,  4-  bis  6  köpfig,  jetzt  8  bis 
lOköpfig.  Die  Kammwalze  trfigt  in  der  Regel  nur  eine  Oruppe  von 
Nadelstäben,  sodass  für  jede  Umdrehung  derselben  nur  eine  Kämmung 
Tollführt  wird.  Um  die  Leistung  der  Maschine  nach  Möglichkeit  zu  er- 
höhen, hält  man  die  Einzelwerkzeuge  der  Maschine  entsprechend  kräftig, 
sodass  einerseits  die  Spielzahl  gesteigert  (von  früher  60  bis  65  auf  jetzt 
80,  ja  100),  andererseits  die  Arbeitsbreite  vergrössert  werden  kann.  Früher 
hatten  die  vosgelegten  Wickel  eine  Breite  von  190  mm  (7  ^2")»  jetzt  wer- 
den Wickel  bis  zu  Breiten  von  265  mm  (10^2")  verarbeitet.  Die  Leistung 
selbst  ist  natürlich  noch  abhängig  von  der  Länge  des  Stapels,  sie  beträgt 
standlich  bei  einer  6köpfigen  Kämmmaschine  von  6  X  200  Arbeitsbreite 
2  bis  3,25  kg,  sodass  für  wöchentlich  72  Arbeitsstunden  die  Leistung 
hetrüge  145  bis  230  kg  oder  325  bis  525  Pfd.  engl.,  hiervon  sind  wieder 
75  bis  90  Hundertt.  Kammzug  (lange  Fasern),  25  bis  10  Hundertt. 
Kämmling  (ausgekämmte  kurze  Fasern). 

Raumbedarf  für  eine  solche  Maschine  mit  6  Köpfen  4  X  1,25  m; 
Arbeitsbedarf  für  1  Kopf  V9  Pferdestärke. 

Als  Leistung  für  die  neuesten  Imbs' sehen  Maschinen^)  wird  bei 
1  m  Arbeitsbreite  angegeben  bei  indischer,  gewöhnlicher  amerikanischer 
oder  ägyptischer  Baumwolle  bis  zu  3  kg  Kammzug,  bei  Sea  Island  oder 
anderer  langstapeliger  Baumwolle  bis  2  kg  stündlich. 

Die  auf  den  Kämmmascbinen  gewonnenen  Bänder  werden  auf  den 
Strecken  weiter  verarbeitet. 


^)  Prechtl,  Technol.  Encyklop.,  Ergänzungsband  3,  S.  538  m.  Abb. 

Lohren,  Die  Kämmmaschine,  Stuttgart  1875. 

Verh.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Gewerbfl.  in  Pr.  1884,  S.  224  m.  Abb. 

Niess,  a.  a.  0.,  S.  35t  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1875,  216,  410,  481;  217,  445  m.  Abb.;  1878,  229,  10;  1879, 
281,  184  m.  Abb.;  284,  111  m.  Abb.;  1880,  288,  892  m.  Abb.;  1881,  289,  28 
m.  Abb.;    1882,  244,  866  m.  Abb.;    1884,  258,  805  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  107  m.  Abb.;  1888,  S.  242  m.  Abb.;  1890, 
S.  512  m.  Abb. 

*)  Mit  Kopf  .bezeichnet  man  diejenige  Abteilung  einer  Maschine,  welche 
ein  Band  liefert. 

>)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1890,  S.  518  m.  Abb. 
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6)  Das  Streoken  (ätirage,  laminage,  drawing). 

Die  Bänder,  wie  sie  durch  das  Eratzen  gewonnen  werden,  sind  zwar 
in  hohem  Grade  locker;  aber  teils  besitzen  sie  noch  nicht  den  erforder- 
lichen Orad  von  Gleichförmigkeit,  sondern  es  ist  darin  die  Baumwolle 
stellenweise  mehr,  stellenweise  weniger  angehäuft  (wie  man  beim  Durch- 
sehen gegen  das  Licht  erkennt);  teils  sind  auch  die  Fasern  nicht  yoU- 
kommen  parallel  miteinander.  Beiden  Mängeln  abzuhelfen,  ist  das  Strecken 
(Laminieren)  bestimmt  (I,  300).  Die  Maschine,  welche  man  dazu  an- 
wendet, heisst  die  Strecke,  Streckmaschine,  Zugmaschine,  der 
Lam  iniers  tu  hl  (banc  d*^tirage,  laminoir,  drawing  fratne),  und  besteht 
hauptsächlich  aus  drei  oder  mehreren  (bis  sechs)  aufeinander  folgenden 
Paaren  von  Streck  walzen  (S.19),  welche  durch  ihre  UDgleiche  Umfangs- 
geschwindigkeit die  Bänder  bedeutend  in  die  Länge  ausdehnen,  wobei 
die  Baumwollhaare,  indem  sie  nebeneinander  her  zu  gleiten  genötigt  sind, 
sich  mehr  und  mehr  gerade  und  parallel  legen.  Diese  Behandlung  wird 
wenigstens  zwei-  oder  dreimal  (zu  hochfeinen  Garnen  sechs-  oder  sieben- 
mal) vorgenommen,  gewöhnlich  jedesmal  zwischen  anderen,  ausnahmsweise 
auch  wiederholt  zwischen  denselben  Walzen. 

Nicht  selten  wird  das  Strecken  schon  auf  der  Kratze  b«gonnen,  indem 
man  dort  schliesslich  das  mittels  des  Trichters  erzeugte  Band  durch  zwei  Paar 
Streckwalzen  geben  lässt  (S.  92).  Zur  Bekleidung  der  Oberwalzen  (Druckwalzen) 
an  den  Strecken  ist  yulkanisiertes  Kautschuk  statt  des  Leders  empfohlen  worden*), 
auch  Kork*);  die  Ansfurchungen  (Riffeln)  der  eisernen  ünterwalzen  hat  man, 
statt  zur  Achse  parallel,  in  sehr  stark  steigenden  Schraubengängen  angel^, 
womit  eine  bessere  Schonung  der  Baumwollfasem  erzielt  werden  sollte.  —  Um 
in  jedem  Falle  die  der  Fasernlänge  der  verarbeiteten  Baumwolle  entsprechend- 
sten Abstände  der  Walzenpaare  voneinander  (I,  300)  herzustellen,  sind  die  Walzen- 
lagerböcke (Stanzen,  vom  englischen  Stands)  gegeneinander  verschiebbar. 

Man  nennt  die  zur  einmaligen  Bearbeitung  gehörige  Abteilung  von 
Walzen  einen  Kopf  (t^te,  head)  der  Strecke,  und  es  pflegen  demnach 
drei  oder  vier  Köpfe  auf  der  das  Obergestell  der  Maschine  bildenden 
gusseisernen  Bank  (dem  sogenannten  Gylinderbaume,  cylinder  heam) 
vorhanden  zu  sein.  Doch  giebt  es  auch  Strecken  mit  5,  6,  und  sogar 
8  Köpfen.  Weil  aber  die  Bänder  gar  bald  zu  dttnn  werden  würden,  um 
bei  erneuertem  Strecken  ihren  Zusammenhang  zu  behalten,  so  doppelt, 
dupliert  man  dieselben,  d.  h.  man  legt  beim  Eintritte  in  die  Streck* 
walzen  4  bis  8  Bänder  zusammen,  welche  sodann  zu  einem  Bande  ver- 
einigt hervorgehen.  Diese  Vereinigung  erfolgt  teils  schon  unter  den 
Streckwalzen  selbst,  teils  dadurch,  dass  das  gedoppelte  und  gestreckte 
Band  von  zwei  gnsseisemen  Walzen  (Zugwalzen,  Abzugwalzen,  cy- 
lindres  retireurs)  durch  einen  messingenen  Trichter  herausgezogen  wird. 
Das  Doppeln,  Duplieren,  hat  nicht  allein  den  Zweck,  den  Bändern 
das  an  Dicke  ungefähr  wieder  zu  ersetzen,  was  sie  durch  die  Streckung 
einbtlssen,  sondern  es  gewährt  auch  zugleich  den  Vorteil,  dass  die  Bänder 
gleichförmiger  werden,   weil  es  sich  häufig  trifft,   dass  dickere  Stellen 

^)  Polyt  Centralbl.  1851,  S.  279. 
«)  D.  p.  J.  1873,  209,  170. 
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eines  Bandes  neben  dünneren  Stellen  eines  .andern  zu  liegen  kommen, 
sodass  beide  gegenseitig  sich  ausgleichen.  Die  einfachen  Bänder  werden 
auB  damit  angeftlllten  Kannen,  welche  man  hinter  der  Strecke  aufstellt, 
zwischen  die  Streckwalzen  eingeleitet,  und  fallen  vorn  —  nachdem  sie 
dorch  den  Trichter  und  die  schon  erwähnten  Abzugwalzen  gegangen  sind, 
in  ähnliche  Kannen  ^).  Mit  diesen  bringt  man  dann  die  Bänder  des  ersten 
Kopfes  nach  dem  zweiten,  jene  des  zweiten  nach  dem  dritten,  u.  s.  w. 

Die  Anordnung  der  Strecken  und  die  Arbeitsrichtung  der  einzelnen 
Köpfe  ist  deshalb  meist  so  gewählt,  dass  der  Weg  des  Spinngutes  ein 
möglichst  kleiner  wird,  dass  sich  die  Kannen  von  einer  Maschine,  bezw. 
Ton  einem  Kopfe  zur  anderen  Maschine,  bezw.  zum  anderen  Kopfe  mög- 
lichst bequem  schieben  las- 
sen, wie  es  z.  B.  Figur  46  ir  ^  I 
zeigt.      Das    Spumgut    be- JCeoiA^^^tvvJ, 

ziehentlich  die  Kannen  wan- 
dern in  der  Richtung  der 
Pfeile  abcdefg  von  den 
Krempeln  zum  1.  Kopf,  zum 
2.,  zum  3.  Kopf,  zum  6rob- 
fleyer.  Die  Figur  zeigt  die 
Anordnung  von  J.J.  Bieter, 
bei  welcher  die  Achsen  der 
Strecken  um  das  Stück  h 
gegeneinander  versetzt,  die 
Cjlinderbäume  also  getrennt  sind.  Vielfach  wird  der  Abstand  h  gleich 
null  gemacht,  dann  haben  die  3  Köpfe  einen  durchgehenden  Cjlinder- 
banm,  wodurch  der  Antrieb  von  einer  unten  durchgehenden  Welle  er- 
möglicht wird,  bei  allerdings  etwas  grösserem  Raumbedarf. 

Die  in  Figur  46  gezeichnete  Strecke  wäre  also  eine  solche  mit 
3  Köpfen,  und  zwar  hat  jeder  Kopf  wieder  3  Ablieferungen  oder  Oänge, 
während  jeder  Gang  wieder  durch  6  Kannen  gespeist  wird. 

Bezüglich  der  Anzahl  der  Walzenpaare,  welche  in  jedem  Gange  ver- 
bunden sind,  mag  noch  bemerkt  werden,  dass  3  Paar  Streckwalzen  vor- 
zugsweise Anwendung  finden  für  das  Strecken  längerer  BaumwoUsorten, 
während  4  und  5  Paare  sich  besonders  zum  Strecken  kurzfaseriger  Baum- 
wollen eignen.  In  neuerer  Zeit  werden  häufig  6  Walzenpaare  benutzt, 
nm  den  Verzug  zwischen  den  einzelnen  Walzenpaaren  zu  ermässigen  und 
dadurch  eine  grössere  Gleichförmigkeit  im  Bande  und  grössere  Schonung 
der  Fasern  zu  erzielen. 

Den  Verzug  zwischen  den  aufeinander  folgenden  Walzenpaaren  lässt 


W^^y^T^l 


Fig.  46. 


*)  Bezüglich  der  Bezeiebnungen  vorn  und  hinten  an  den  Spinnerei- 
mascbinen  mag  bemerkt  werden,  dass  der  Spinner  natui]gemä88  seine  Maschinen 
immer  von  der  Seite  ans  betrachtet,  auf  welcher  dos  Spinngut  herauskommt. 
Das  hineinlaufende  Ende  ist  schon  geprüft  auf  seine  Beschaffenheit;  wenn  sich 
der  Spinner  von  der  richtigen  Wirkung  der  betreffenden  Maschine  überzeugen 
will,  prüft  er  deshalb  das  herausgelieferte  Ende  des  Spinngutes.  Bieraus  er- 
klärt sich  die  Bezeichnung  Vordercylinder,  Hintercylinder  u.  s.  w. 


i 


118  IL  Abschnitt. 

man  nach  nnd  nach  zunehmen;  anfangs  darf  man  nicht  zn  sehr  strecken 
(IV2  ^^s  2V4))  weil  die  Fasern  noch  zu  wirr  durcheinander  liegen;  zwi- 
schen den  letzten  Walzen  paaren  kann  dann  stärker  gestreckt  werden  (bis 
3  fach  ^).  Bei  5  Paaren  giebt  man  zwischen  dem  3.  und  4.  Paare  einen 
Buhepunkt,  verzieht  sehr  wenig,  und  nimmt  den  Abstand  zwischen  diesen 
Walzen,  während  er  sich  bei  den  anderen  nach  der  Faserlänge  richten 
muss,  etwas  grösser,  damit  sich  das  Band  an  dieser  Stelle  etwas  erholen 
kann,  die  inneren  Spannungen  etwas  Zeit  haben,  sich  auszubleichen. 

Die  Feinheit  des  aus  dem  letzten  Kopfe  hervorgehenden  Bandes  hängt 
ab  von  der  Feinheit  des  ursprünglichen  (auf  der  Krempel  verfertigten) 
Bandes,  von  der  Stärke  des  Verzuges,  und  von  der  Anzahl  Bänder,  welche 
man  beim  Doppeln  zusammengelegt  hat.  Hierdurch  sind  die  Mittel  ge- 
geben, um  schon  im  gestreckten  Bande  die  Anlage  zu  einem  gröbern 
oder  feinem  Oarnfaden  zu  machen;  denn  es  ist  natürlich,  dass,  wenn 
die  nachher  folgende  Behandlung  sich  gleich  bleibt,  das  feinere  Band 
ein  feineres  Oarn  liefern  muss. 

Es  sei  eine  gewisse  Anzahl  (D)  Krempelbänder  von  der  Feinheits- 
nummer (8.  27)  N^y  N2,  N^  *  '  '  '  Na  gegeben,  welche  in  der  Strecke 
eine  Streckung,  einen  Verzug,  V  erfahren,  dann  lässt  sich  die  Feinheits- 
nummer N  des  fertigen  Bandes  nach  der  Streckung  aus  folgender  Be- 
trachtung ableiten:  Die  Gewichte  der  Längeneinheiten  der  Bänder  (S.  28) 
sind  der  Reihe  nach 

J_      J_      _L  J_ 

N,'  V  X ^'' 

werden  diese  Bänder  zusammengelegt,  so  wiegt  die  Einheit  die  Summe 
aller  dieser  Zahlen.  In  der  Strecke  wird  dieses  Band  auf  das  Ffache 
verzogen,  das  Qewicht  der  Längeneinheit  des  fertigen  Streckenbandes  ist 

deshalb  nur     -  von  der  Summe  der  hineingeschickten,  oder 


L=j_f^+_L 1  n 

^r        V\N,^N.^  ^  nJ' 


N        V  \N^        .,8 

N= 


mithin 


^'l  ^  A",  ^         ^  Jv* 


W&re  der  Verlnst  der  abfallenden  Fäserchen  zu  berttcksichtigen  und  be- 
trüge dieser  p  Handertt.,  so  würden  die  Gleichungen  lauten 

JL  =  _L  ri_  +  J_+ +  J_yioo-;> 

.Y         V  \N^  ^  ]s\  ^  ^  nJ 


und 


N  = 


100 
100 


_i-  +  J_  + +  JL    iöo-i, 


^)  Bei  sehr  langen  Wollen  ausnahmsweise  bis  4,5 fach,  vergl.  Niess  a.a.O. 
S.  291. 
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Gewöhnlich   ist   nun   bei   Baumwolle    Ni  =  N^  =  N^  = =  -iV^, 

d.  h.  die  Feinheitenummer  der  D  zn  doppelnden  Erempelbänder  ist  gleich, 
dann  ergeben  sich  die  einfachen  Formeln 

V 
N  =  —  ^1    oder 

V  100 


D       *     100— p 

Es  ist  jedoch  gewöhnlich  nicht  die  Absicht,  das  Band  anf  der  Strecke 
erheblich  zn  verfeinern,  und  daher  doppelt  man  meist  ungeföhr  in  eben 
dem  Verhältnisse,  wie  die  Walzen  strecken  (4-,  5-,  6-,  7-,  8  fach).  Wenn 
Z>=F  ist,  wird  N=N^. 

Die  ümfiangsgeechwindigkeit  der  Walzenpaare  selbst  ist  bei  verschie- 
denen Strecken  verschieden,  nnd  namentlich  kann  auch  das  Verhältnis 
zwischen  den  Geschwindigkeiten  der  Streckwalzen  eines  and  desselben 
Kopfes  durch  eine  Veränderung  im  Räderwerke  durch  Einsetzen  ver- 
schiedener Wechselräder  abgeändert  werden,  je  nachdem  man  eine  grössere 
oder  geringere  Streckung  (einen  grossem  oder  geringem  Verzug)  er- 
reichen will. 

Lange,  zarte  Wollen  werden  in  der  Begel  schonender  behandelt, 
mit  geringerer  Geschwindigkeit  gestreckt,  als  die  kürzeren  Wollen. 
Die  Vorderwalzen  Ifisst  man  bei  langen,  gekämmten  Wollen  180  bis  240 
bis  275  Umdrehungen  rainutlich  machen,  was  bei  32  mm  (IV4")  Walzen- 
durchmesser einer  Abliefergeschwindigkeit  von  0,3  bis  0,4  bis  0,46  m 
entspricht.  Für  kürzere  Wollen  lässt  man  die  Vorderwalzen  je  nach  der 
Feinheit  des  Games,  zu  welchen  die  Streckbänder  verarbeitet  werden 
sollen,  mit  300  —  350  —  375  min.  ümdr.  laufen,  entsprechend  einer 
Abliefergeschwindigkeit  von  rund  0,5  —  0,58  —  0,63  m. 

Die  Bi£fel walzen  pflegen  25  —  27  —  29,  zum  Teil  auch  32  und 
35  mm  im  Durchmesser  zu  haben. 

Aus  der  Abliefergeschwindigkeit  und  der  Feinheitsnummer  der  ab- 
gelieferten Streckenbänder  lässt  sich  die  Leistung  der  Strecke  für  jede 
Ablieferung  berechnen,  wobei  man  die  Wertziffer  des  durchschnittlichen 
Arbeitsganges  zu  0,85  bis  0,92  annehmen  kann.  Die  Feinheitsnummer 
schwankt  etwa  zwischen  0,09  bis  0,32  engl.  No.  (0,15  bis  0,55  metr.). 
Bei  gleichen  Längen  (oder  Geschwindigkeiten)  verhält  sich  die  Lieferung 
in  Gewicht  umgekehrt  wie  die  Feinheitsnummer. 

Der  Kraft  bedarf  richtet  sich  sowohl  nach  der  Geschwindigkeit, 
als  nach  der  Belastung,  mit  welcher  die  Oberwalzen  gegen  die  unteren 
RifTelwalzen  gedrückt  werden.  Bei  starkem  Drucke  und  bei  300  —  350 — 
375  min.  Umläufen  der  Vorder  walzen  (von  32  mm  Durchm.)  kann  man 
8 — 7  —  6  Ablieferungen  auf  1  Pferdestärke  rechnen;  bei  mittlerem  Drucke 
nnd  bei  Geschwindigkeiten  von  275  —  300  ümdr.  aber  11  —  9  Abliefe- 
mngen  auf  1  Pferdest.    Z.  B.  für  einen  Kopf  von  6  Ablieferungen  würde 

sich  bei  350  Umdr.  der  Vorderwalze  die  Betriebskraft  zu  --  =  0,86  Ft 

7 

ergeben. 
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Ztur  Bediennng  ist  auf  9  bis  12  Abliefemngen  1  Mädchen  erfordere 
lieh,  um  die  Kannen  zu  wechseln  und  gerissene  oder  ausgehende  BSnder 
anzustücken. 

Gebaut  werden  die  Strecken  gewöhnlich  mit  1  bis  4  Köpfen  nnd 
jeder  Kopf  für  3  bis  8  Ablieferungen,  mit  805  mm  (12'0>  4^0  (17'Of 
460  (IdVs'O  Abteilungslänge  (Sjstemlänge) ;  bevorzugt  wird  in  der  Regel 
die  letztere  Teilung,  weil  sie  mehr  Raum  fCLr  die  Kannen  gestattet  Der 
Baumbedarf  ist  dann  einschliesslich  der  Kannen  der  Tiefe  nach  1,525  m, 
der  Länge  nach  bei  2  Köpfen  1,25  m  -f-  Anzahl  der  Ablieferungen  X 
460  mm,  bei  3  Köpfen  1,725  m  -f-  Anzahl  der  Ablieferungen  X  460  mm; 
z.  B.  eine  Strecke  mit  3  Köpfen  zu  je  4  Ablieferungen  ergäbe  bei  460  mm 
Teilung  als  Länge  7,245  m.     Gangbreite  mindestens  0,6  m. 

Beispiel  yon  Einrichtang  und  Gebrauch  einer  Strecke  mit  S  Köpfen  und 
in  iedem  Kopfe  3  Walzenpaaren;  aämüiche  Biffelwalzen  28  mm  dick,  die  Absug- 
w^zen  75  mm;  bei  jedem  DDrcbsange  6  fache  Dopplans  angenommen.  Im  ersten 
Kopfe  macht  die  erste  Riffel waJze  57  Umläufe  minntlich,  die  zweite  128,  die 
dritte  827,  die  Abzugwalze  124,8  Umläufe;  demgemäss  treten  in  1  Minute 
0,028. 57 . 3,14  =  5,01  m  Band  ein,  welche  durch  die  zweite  Walze  auf  0,028. 128.8,14 
=  11,25  m,  durch  die  dritte  auf  0,028 .  327  . 3,14  =  28,75  m,  endlich  durch  die 
Abzugwalze  auf  0,075  .  124,8 . 3,14  =  29,27  m  verlängert  werden:  der  Verzag  be- 
ll 25 
träfft  daher  zwischen  dem  ersten   und   zweiten  Walzenpaare     ^  '       =  2,24, 

0,01 

28  75 
zwischen  dem  zweiten  und  dritten    ./-_    =  2,55,  zwischen  dem  dritten  und 

11,25 

29  27 

der  Abzugwalze    ^  *       =  1,018,  zwischen  dem  Eintrittspunkte  und  Auitritts- 

«o,70 

29  27 
punkte  überhaupt       '       =  5,84;  d.  h.  jedes  Meter  Band  wird  auf  ein  wenig 

mehr  als  5Ve  m  Länge  ausgedehnt.  Im  zweiten  Kopfe  läuft  die  erste  fiiffel- 
walze  58,5 mal,  die  zweite  120  mal  um,  die  dritte  und  die  Abzugwalze  wie  yor- 
stehend ;  daher  Streckung  oder  Verzug  zwischen  dem  ersten  und  zweiten  Walzen- 
paare   Yon    0,028 .  58,5  . 8,14  =  4,70  m    auf   0,028  .  120 . 8,14  =  10,55  m    (oder 

10  55 

— Irrr-  =  2,24),  zwischen  dem  zweiten  und  dritten  Paare  von  10,55  auf  28,75  m 
4,70 

28  75 
(oder     ^-  —  =  2,72),  zwischen  dem  dritten  Streckwaisenpaare  und  den  Abzug- 

lü,Ou 

29  27 
walzen  von  28,75  auf  29,27  m  (=  1,018);  Verzug  im  ganzen     . '       =  6,227. 

4,7U 

Die  Verhältnisse  des  dritten  Streckkopfes  sind  jenen  des  zweiten  gleich.  Über- 
haupt ist  also  jedes  ursprüngliche  Band  auf  das  5,84 . 6,227  .  6,227  =  226faehe 
verlängert;  dagegen  sind  yermöge  der  Dopplunff  6.6.6  =  216  ursprüngliche 
Bänder  miteinander  vereiniet,  das  fertiff  gestreckte  Band  ist  also  im  Verhält- 
nisse Ton  226 :  216  feiner  (d.  h.  bei  gleicher  Länge  leichter  an  Gewicht)  als  das 
ursprüngliche,  von  der  Kratzmaschine  entnommene.  Z.  B.  fßr  ein  Krempelband 
▼on  0,14  engl.  (0,287  metrisch)  er^be  sich  das  Streckenband  zu  0,147  (0,248) 
nnd  die  stündliche  Leistung  für  die  Ablieferung  zu  0,9  mal  1760  m  =  1,580  ib» 

1  58 

oder       '        =:  6,87  kg  (14  Pfd.  engl.),  für  72  Stunden  also  zu  460  kg  (1000 

Pfd.  engl.). 

Bei  4  Streckwalzenpaaren  wendet  man  als  verhältnismässige  Oe- 
schwindigkeiten  für  6 fache  Streckung  an  1 :  1,5  :  2,5  :  6,00.  Bei  5  Wal- 
zen und  7,5facher  Streckung  ungefähr  1 :  1,67  :  3,33  :  3,67  :  7,5. 
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Viel&ch  vereinigt  man  auch  die  Bänder  von  mehreren  Ablieferungen 
gleich  wieder  zn  einem  Bande. 

Um  ein  Gleiten  der  Fasern  zn  verhindern,  werden  die  mit  weichem, 
elBBÜschem  Überzuge  versehenen  glatten  Oberwalzen  gegen  die  fest  ge- 
lagerten unteren  Riffelwalzen  in  der  Regel  durch  Gewichte  angedrückt, 
welche  mittels  eines  übergehängten  Bügels,  Sattels  oder  Druckhakens 
an  Zapfen  der  Oberwalzen  (an  den  Enden  oder  auch  in  der  Mitte)  wirken. 
Den  Druck  macht  man  natürlich  so  gering  als  zulässig,  er  schwankt  für 
eine  Walze  zwischen  8  bis  30  kg  und  soll  mit  dem  Verzuge  zunehmen. 
Za  schwach  darf  man  den  Druck 
nicht  nehmen,  weil  sonst  leicht 
durch  Mitziehen  ganzer  Faser- 
büschel ein  flammiges  Band  ent- 
steht; zu  starker  Druck  presst  die 
Fasern  zu  fest  gegen  den  nach- 
giebigen Überzug  der  Oberwalze, 
sodass  durch  Hängenbleiben  der 
Fasern  die  Walzen  leicht  wickeln, 
und  Lager  und  Sattelungen  laufen 
sich  schnell  aus,  der  Eraftbedarf 
wird  grosser. 

Entweder    wird   jede   Walze 
emzeh  belastet  (Figur  47)   oder 

durch  entsprechende  Hebelübersetzungen  die  hintereinander  liegenden 
gleichzeitig  (Fig.  48).  Man  hat  auch  Einrichtungen  getroffen,  welche 
geetatten,  durch  ein  Gewicht  eine  oder  zwei  Längsreihen  der  Walzen 
gleichzeitig  zu  belasten  (Fig.  49).     Jeder  der  mit  dem  Sattel  verbun- 


Wg.  47. 


Fig.  48. 
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Flg.  49. 


denen  Drähte  (1,  2,  8  u.  s.  w.)  ist  an  seinem  unteren  Ende  mit  einer 
Bolle  a  versehen,  über  welche  die  an  die  Scheibe  d  angeschlossene  Spann- 
kette c  läuft;  b  sind  im  Gestell  fest  gelagerte  Leitrollen  für  die  Kette. 
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Mit  der  Welle  der  Scheibe  d  ist  der  Belastangshebel  e  Yerbunden,  wel- 
cher das  Belastnngsgewicht  f  trägt.  Durch  Verschieben  des  Gewichtes 
lässt  sich,  wie  ohne  weiteres  aus  der  Figur  ersichtlich,  die  Spannimg 
der  Kette  und  damit  die  Belastung  der  Walzen  nach  Belieben  regeb. 
Der  Anschluss  der  Drähte  1,  2  ü.  s.  w.  kann  wiederum  nach  Fig.  47 
erfolgen,  dann  wird  durch  die  Kette  nur  eine  Reihe  Walzen  belastet, 
oder  nach  Fig.  48,  dann  werden  gleichzeitig  zwei  Beiben  belastet. 

Ein  besonderer  Vorteil  dieser  Anordnung  ist  die  Möglichkeit,  den 
Druck  auf  die  Oberwalzen  rasch  und  leicht  aufheben  zu  können,  indem 
man  nur  den  Hebel  e  zu  heben  braucht  und  ihn  in  der  gehobenen  Lage 
durch  einen  untergeschobenen  Haken  abfängt.  Das  Aufheben  des  Druckes 
hat  eine  wesentliche  Schonung  der  Lederroller  zur  Folge,  weil  anderen- 
falls durch  den  starken  Druck,  welcher  beim  Stillstand  der  Maschine 
immer  auf  derselben  Stelle  bleibt,  die  Riffel  sich  in  die  Oberwalzen  ab- 
drücken oder  doch  das  Leder  eingedrückt,  abgeflacht  wird,  was  infolge 
der  Rauhigkeiten  leicht  ein  Wickeln  des  Bandes  hervorruft.') 

Auch  für  mit  Gewicht  und  Hebel  belastete  Walzen  hat  man  der- 
artige Auslösevorrichtungen  gebaut.^) 

Bezüglich  der  weiteren  Einzelheiten  sei  namentlich  auf  folgende 
aufmerksam  gemacht. 

Die  gerififelten  ünterwalzen  werden  grösserer  Widerstandsfähigkeit 
halber  gehärtet.  Der  Betrieb  sämtlicher  Walzenreihen  erfolgt  jetzt  von 
der  Antriebseite  aus '),  während  früher  eine  oder  2  Walzen  vom  anderen 
Ende  der  Maschine  aus  getrieben  wurden.  Durch  die  neuere  Anordnung 
ist  erreicht,  dass  bei  dem  Ingangsetzen  der  Maschine  sämtliche  Streck- 
walzen gleichzeitig  in  Bewegung  geraten.  ,  Übermässiges  Strecken  der 
Bänder  beim  Anlassen  (Nacheilen  der  Walzen  infolge  der  toten  Gänge 
der  Zahnräder,  Kupplungen  u.  s.  w.)  und  dadurch  dünne  Stellen  und 
Brüche  sind  vermieden.  Der  Antrieb  gestaltet  sich  für  eine  4  paarige 
Strecke  folgendermassen :  Die  Antriebwelle  ist  mit  der  Vorder-  oder 
Lieferstreckwalze  gekuppelt.  Ein  Rädervorgelege  überträgt  die  Bewegung 
—  dem  Hauptverzuge  entsprechend  verlangsamt  —  auf  die  Hinter-  oder 
Einzugwalze.  Von  da  aus  erbalten  die  Zwischenwalzen  durch  je  ein  Vor^ 
gelege  Drehung.  Wird  der  Hauptverzug  geändert,  so  erfahren  die  Zwischen- 
verzüge zwischen  Hinterwalze  (4.)  und  3.  und  2.  Walze  keine  Änderung, 
während  die  Geschwindigkeiten  in  gleichem  Masse  mit  verändert  werden. 

Die  Kupplung^)  der  geriffelten  Streck  walzen  geschieht  meist  durch 
Vierkantzapfen  und  -Loch.  Um  die  Verbindung  sicherer  und  centrisch 
zu  machen,  lässt  man  wohl  ausser  dem  vierkantigen  noch  einen  runden 
Zapfen  in  den  anderen  Teil  eingreifen,  oder  macht  den  Zapfen  schlank 
kegelförmig,  der  dann  durch  eine  besondere  Anzugsvorrichtung  in  das 
entsprechende  Loch  beim  Verdrehen   fest    eingezogen   wird^);    oder  die 


1)  KiesB,  a.  a.  C,  S.  812  m.  Abb. 

*)  Kick  und  Rusch,  Beiträge  zur  Spinnereimechanik,  S.  28  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1881,  289,  854. 

*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  515  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1881,  242,  27.    D.  R.-P.  No.  18  006,  47  500. 
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Verbindung  erfolgt  darch  einen  mehrfach  abgesetzten,  ezcentrisch  gedrehten 
Zapfen  und  ebenso  ausgebohrte  Löcher,  wobei  die  Excentricitäten  gleich- 
mfissig  versetzt  sind.^) 

Ob  er  walzen.  Über  Maschinen  zum  Betuchen  und  Beledern  der 
Oberwalzen  (wohl  auch  Pressionscylinder  genannt)  ist  näheres  in 
untenstehender  Quelle  angegeben^.  Das  Leder  der  Walzen  wird,  um 
die  Oberfläche  möglichst  glatt  zu  erhalten,  lackiert,  auch  Wasserglas  ist 
hierzu  vorgeschlagen  worden.^ 

Zum  tadellosen  Arbeiten  ist  es  nötig,  dass  die  miteinander  verbun- 
denen Oberwalzen  (Roller)  gleiche  Umfangsgeschwindigkeit  haben;  es  hat 
aber  seine  Schwierigkeiten,  die  Walzen  immer  von  ganz  gleichem  Durch- 
messer herzustellen.  Man  verwendet  deshalb  jetzt  fast  allgemein  für  die 
Oberwalzen  der  raschlaufenden  Vorderstreck  walzen  lose  Büchsen  (nach 
dem  Evan  Leigh'schen  Grundgedanken),  sog.  Doppelroller,  fliegende 
Lederroller,  Antifriktionsroller  u.  s.  w.  £in  Übelstand  dieser 
Doppelroller  besteht  darin,  dass  sie,  lose  auf  der  Achse  sitzend,  beim 
Absatteln  und  dadurch  bedingtem  Herausnehmen  der  Oberwalzen  sehr 
leicht  herunterfallen.  Man  muss  daher  die  Boller  mit  der  vollen  Hand 
anfassen,  was  aber  deshalb  wieder  nicht  zuträglich,  weil  sie  dadurch  leicht 
ölig  werden,  und  fettige  Cylinder  das  Wickeln  befördern.  Das  Herunter- 
fallen der  losen  Hülsen  wird  verhindert  entweder  durch  in  der  Achse 
befindliche  federnde  Nasen,  welche  über  den  Band  der  Büchsen  Über- 
greifen (Bernhard  und  Philipp),  oder  durch  einen  federnden  Bing, 
welcher  in 'eine  innere  Quernut  der  Hülsen  einspringt  (Tatham)^). 

um  die  Walzen  gleichmässig  abzunutzen,  giebt  man  wohl  auch  den 
Bandeinleitem  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  (Traversiervor- 
richtnng)  in  der  Längsrichtung  der  Walzen^). 

Selbstthätige  Absteilvorrichtung  (stop  motion)^).  Man  giebt 
der  Strecke  gern  eine  Einrichtung,  vermöge  welcher  sie  sich  von  selbst 
abstellt  (zum  Stillstehen  bringt),  sobald  eins  der  zu  vereinigenden  Bänder 
abreiset  oder  durch  unbeachtet  gebliebene  Entleerung  der  betreffenden 
Kanne  ausbleibt  oder  sobald  die  Streckwalzen  wickeln,  also  kein  Band 
HOS  der  Strecke  herauskommt  oder  vorn  abreisst,  oder  wenn  der  vor- 
gesetzte Topf  gefüllt  ist. 

Als  sehr  vorteilhaft  hat  sich  erwiesen,  in  die  Kannen  gleiche  Band- 
längen  einzuführen,  wodurch  dieselben,  wenn  sie  der  nächsten  Strecke 
oder  der  Vorspinnmaschine  vorgelegt  werden,  alle  zu  gleicher  Zeit  leer 
laufen.  Sind  die  Bandlängen  verschieden,  so  kommen  die  einzelnen 
strecken  viel  häufiger  zum  Stillstand  und  ihre  Lieferung  ist  geringer. 

')  D.  p.  J.  1879,  284,  367  m.  Abb.    D.  R.-P.  No.  6863. 

*)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  298  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1870,  196,  874. 

«)  Z.  d.  y.  d.  log.  1888,  S.  243  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1881,  242,  27. 

")  Hülsse,  Baumwollspinnerei,  S.  104  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1872,  205,  396  m.  Abb.;    1878,  228,  877;   280,  198  m.  Abb. 
1880,  287,  435  m.  Abb.;   288,  139  m.  Abb.;    1881,  289,  356  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  log.  1890,  S.  515  m.  Abb. 


124  II.  Abschnitt 

Um  also  nach  einer  bestimmten  in  die  Kanne  gelieferten  Bandl&oge  die 
Maschine  zum  Stillstand  zu  bringen,  ist  auf  einer  von  der  Maschine  ao- 
getriebenen  Schraubenspindel  eine  reitende  Halbmntter  angeordnet  (Zähl- 
werk). Nach  Znrücklegung  des  vorher  eingestellten  Weges  löst  dieser 
Beiter  die  Abstellvorrichtnng  aas  and  sämtliche  Kannen  werden  darch 
leere  ersetzt.^) 

Oder  man  bringt  selbstthätige  Kannenwechselyorrichtangen^) 
an,  welche,  sobald  eine  bestimmte  Länge  in  die  Kanne  hineingelaufen 
ist,  bewirken,  dass  das  Band  selbstthätig  abgerissen  wird  and  eine 
andere  leere  Kanne,  welche  sich  mit  der  eben  gefällten  auf  einer  Dreh- 
scheibe befindet,  anter  den  Zaführtrichter  gelangt.  Nachdem  in  diese 
Kanne  wieder  die  bestimmte  Länge  eingelaufen  ist,  dreht  sich  die  Dreh- 
scheibe wieder  um  180°  und  bringt  eine  mittlerweile  aufgesetzte  leere 
Kanne  zur  Füllung,  und  so  abwechselnd  fort. 

Wenn  man  bei  den  Strecken  älterer  Anordnung  die  gefüllten  Kannen 
nicht  rechtzeitig  entfernte,  so  wurde  das  Band  mit  Gewalt  eingepresst 
und  verdorben;  nicht  selten  brach  sogar  der  Kopf  des  Drehtopfes  ab. 

Die  Abstellvorrichttingen  beruhen  im  allgemeinen  auf  folgendem 
Grundgedanken.  Man  überwacht  jedes  Band  an  der  geforderten  Stelle 
durch  einen  Fühlhebel,  welcher  durch  die  Spannung  des  Bandes  in  ge- 
hobener Stellung  gehalten  wird.  Reisst  das  Band,  so  fällt  der  Hebel 
mit  der  schwereren  Seite  nach  unten  und  stemmt  sich  dadurch  einem 
bewegten,  durch  eine  lösbare  Kupplung  mitgenommenen  Teile  in  den 
Weg,  welcher  dadurch  an  der  Weiterbewegung  gehindert  wird.  Die 
Kupplung  löst  sich  infolgedessen  und  es  wird  in  entsprechender  Weise 
gleichzeitig  ein  Kraftspeicher  ausgelöst,  welcher  die  Biemengabel  so  ver- 
schiebt, dass  der  Betriebsriemen  von  der  Fest-  auf  die  Losscheibe  läuft. 

Die  Anordnung  der  sog.  mechanisch  wirkenden  selbstthätigen  Ab- 
stellvorrichtungen  ist  aus  Figur  50  und  51  zu  ersehen^).  Bei  a  ist  ein 
Ezoenter  angebracht;  die  Ezcenterstange  endet  in  eine  Schleife,  welche 
um  den  Bolzen  b  am  Hebel  c  gelegt  ist.  Auf  der  Achse  d  sitzt  ein 
mit  Gewicht  f  belasteter  Hebel.  Der  Zapfen  h  legt  sich  somit,  voraus- 
gesetzt, dass  die  Achse  d  frei  schwingen  kann,  immer  gegen  das  linke 
Ende  der  Schleife  an.  Reisst  oder  läuft  eines  der  zugeführten  Bänder 
ab,  so  schlägt  der  entsprechende  Fühlhebel  g  herum  in  die  punktierte 
Lage  und  sperrt  einen  auf  der  Achse  d  festsitzenden  Arm  h]  der  Bol- 
zen 5  ist  somit  festgestellt,  die  Excenterstange  steigt  empor  und  bebt 
mit  dem  Ansatz  i  die  Falle  k  der  Biemengabelstange  8  aus  ihrer  Sperrong 
(Fig.  51),  sodass  diese  jetzt  unter  Wirkung  einer  Feder  t  den  Riemen 
von  der  Festscheibe  Si  auf  die  Losscheibe  8^  legt.  Von  der  Achse  d  ans 
erhalten  noch  die  beiden  Stangen  e  und  l  hin-  und  hergehende  Bewegung. 
Reisst  das  abziehende  Band  bezw.  tritt  ein  Wickeln  bei  uv  ein,  so  sperrt 
der  Fühlhebel  o  den  Arm  l  und  hindert  dadurch  die  weitere  Schwingung 

>)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1886,  S.  83. 

*)  Engl.  Patent  1881  No.  4858.    D.  R.-P.  No.  11790. 

D.  p.  J.  1881,  242,  27  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1872,  205,  896;  1880,  287,  485;  1881,  289,  856,  sämtlich  m.  Abb. 
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der  Welle  d.  Ist  die  Kanne  voll,  so  hebt  sich  der  mit  dem  Kanäle  n 
nmlaofende  Boden  m  und  sperrt  durch  den  gehobenen  Bolzen  z  den 
Arm  e.  Das  Gewicht  des  Bodens  m  muss  je  »nach  der  gewünschten 
Bandlftnge  und  der  Feinheit  der  Bänder  durch  aufgelegte  Ringe  ver- 
ändert werden. 

Die  elektrische  Abstellung^)  wird  gleichfalls  mit  Erfolg  ange- 
wendet Es  wird  hierbei  von  der  Eigenschaft  der  Baumwolle  Oebrauoh 
gemacht,  dass  sie  im  trockenen  Zustande  (hier  also  in  Form  der  zu  über- 
wachenden Bänder)  ein  Nichtleiter  der  Elektricität  ist.  Das  Band, 
dessen  regelrechter  Durchgang  durch  die  Maschine  fortwährend  überwacht 
werden  soll,  wird  dazu  benutzt,  die  elektrische  Leitung  zu  unterbrechen! 


oio 


Fig.  50  und  51. 


indem  das  Band  zwischen  zwei  gegeneinander  nicht  leitend  gelagerten 
nnd  mit  den  Poldrähten  yerbundenen  Maschinenteilen  durchgeht  und  die- 
selben  auseinander  hält.  Bleibt  das  Band  (z.  B.  bei  1  zwischen  x  und  y 
oder  hei  3  zwischen  q  und  r,  Fig.  50)  aus,  so  wird  die  metallische  Be- 
rühnmg  hergestellt,  der  Strom  ist  geschlossen  nnd  der  Elektromagnet 
leitet  durch  Anziehen  des  Ankers  die  Abstellung  ein.  Die  Stellen  2 
^d  4  werden  gleieh&lls  fiberwacht,  bei  2  kann  ein  Wickeln  des  Bandet 
«intreten,  bei  4  Überfttllnng  des  Topfee.  Diese  Unregelmässigkeiten 
machen  sicii  dadurdi  bemerkbar,  dass  sidi,  wenn  Wickeln  auf  r  oder 
anf  u  eintritt,  immer  düe  Dmckwalze  r  infolge  Yerf^t^uetiing  des 
betreffenden  Walzendnrehmeseen  hebt,    bei    4    aber  dadurch,    dass  bei 


<)  D.  p.  J.  iSra,  2%  377;  2M,  198;   1880,  2»,  189  m.  Abb. 
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ÜberfÜUnng  des  Topfes  der  Deckel  m  emporgedrückt  wird.  Die  Ver- 
schiebung dieser  Teile  v  and  m  wird  zur  Herstellung  metallischer  Be- 
rührung und  damit  zu«  Schliessen  des  Stromes,  d.  i.  zur  Einleitung  der 
Abstellung  benutzt.  Der  erforderliche  elektrische  Strom  wird  durch  eine 
kleine,  von  der  Wellenleitung  getriebene  Dynamomaschine  erzeugt.  Für 
die  anderen  in  Betracht  kommenden,  zu  trennenden  Teile  wird  als  den 
Strom  nicht  leitendes  Mittel  Holzpackung  genommen. 

Man  ist  so  weit  gegangen,  eine  Selbstregelung  derart  zu  erdenken, 
dass  das  Streckungsverhältnis  (der  Verzug)  ohne  äusseres  Zuthun  sich 
vergrössert  oder  verkleinert,  sobald  das  abgehende  Band  zu  stark  oder 
zu  dünn  ausfüllt^). 

Damit  das  Band  in  regelmässigen  Windungen  aufgestapelt  wird, 
sodass  es  beim  Eindrücken  in  die  Kanne  und  beim  Herausziehen  au» 
derselben  nicht  so  leicht  verzerrt  wird  und  die  Windungen  sich  gut 
voneinander  ablösen,  bedient  man  sich  fast  ausnahmslos  der  sog.  Dreh- 
töpfe (S.  107)  und  häufig  auch  der  sog.  Presstöpfe,  wie  bei  den 
Kratzen   (S.  106). 

Namentlich  bei  kurzer  Baumwolle  kommt  bei  der 
Entnahme  aus  den  Töpfen  schon  durch  das  Eigengewicht 
des  längeren  freien  Teiles  ein  Verzerren  und  Öfteres  Ab- 
reissen  der  Bänder  vor.  Diesem  Übelstande  abzuhelfen 
und  andererseits  das  regelmässige  Einfüllen  der  Bänder 
zu  fördern,  empfiehlt  es  sich,  Federeinsätze  anzuwen- 
den, wie  solche  in  Figur  52  dargestellt  sind.  Der  Wickel 
ruht  auf  der  Blechscheibe  b,  welche  von  der  Schrauben- 
feder a  getragen  wird,  er  wird  somit  entsprechend  der 
Abnahme  seines  Gewichtes  allmählich  in  die  Höhe  stei- 
gen, wodurch  die  freie  Länge  des  Bandes  nahezu  unver- 
änderlich bleibt.  Um  die  Inanspruchnahme  der  znge- 
führten  Bänder  durch  Herumziehen  um  feste  Unterlagen, 
wobei  die  Bänder  gleiten  müssen,  zu  vermeiden,  ordnet 
Niess^  eine  kleine,  sich  drehende  Welle  hinter  den 
Zuführungstrichtern  an,  welche  die  gleiche  Umfangsge- 
schwindigkeit wie  die  Hinterwalzen  hat,  und  welche  die 
zugeführten  Bänder  trägt. 

Früher  suchte  man  die  Bänder  durch  Druck  zu  verdichten,  also  durch 
gegenseitiges  Nähern  der  Fasern  die  Bänder  baltbarer  zu  machen:  man  brachte 
entweder  einen  Stopfkanal  oder  Verdichtangswalzen,  Mo  Jetten  (molettes)  an. 
Der  StopfkanaP)  ist  ein  kurzer  vierseitiger  Kanal,  dessen  Ausgangsende  durch 
eine  belastete  Klappe  geschlossen  ist.  Hat  sich  eine  gewisse  Menge  Band  im 
Kanäle  angesammelt  und  zusammengestopft,  so  öffnet  sich  durch  den  zunehmen- 
den Druck  die  Klappe  und  das  Band  fällt  im  Zickzack  gebogen  in  die  Kanne, 
unter  Moletten  versteht  man  zwei  gegeneinander  gepresste  eiserne  Walzen, 
von  welchen  die  eine  rundum  eine  etwas  tiefe  Furche,  die  andere  ein  hier 
hinein    passendes   flaches   Stäbchen    enthält.     Vermöge   des   Eingreifens  diese» 


E^S 


Flg.  52. 


*)  G^nie  ind.,  Bd.  5,  S.  134.  —  Polyt.  Centralbl.  1853,  S.  598t 
*)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  308  m.  Abb. 
«)  Polyt.  Centralbl.  1849,  S.  707. 
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Stftbchens  in  die  Furche  wird  das  durch  letztere  herauskommende  Band  im 
Augenblicke  des  Durchganges  auf  einen  sehr  kleinen  Querschnitt  scharf  zu- 
sammeBgepresst  (Molettenstuhl,  Molettenstrecke')). 

Die  als  Pressionsstrecke  bezeichnete  Strecke  unterschied  sich  dadurch, 
dasB  ohne  Anwendung  einer  Kanne  das  Band  rund  um  eine  stehende  eiserne 
Spindel  in  epicjkloidischen  Windungen  zur  Form  einer  grossen  Spule  gelegt  und 
dabei  stark  zusammengepresst  wurde.  Sie  kam  auch  wohl  unter  dem  uneigent- 
lichen Namen  Spiralstrecke  vor;  dieser  gebührt  in  Wahrheit  einer  andern 
(gleichfalls  nicht  mehr  gebräuchlichen)  Streckenbauart,  bei  welcher  die  Spule 
wirklich  durch  Spiral-  oder  Schraubenwindungen  des  Bandes  gebildet  wurde. 

Die  Verdichtung  des  Bandes  beim  Austritt  aus  dem  leisten  Streckkopfe 
kann  nicht  nur  durch  unmittelbare  Zusammenpressung,  sondern  auch  dadurch 
erreicht  werden,  dass  man  derselben  einen  geringen  Grad  von  schraubenartiger 
Drehung  erteilt  Zut  Ausführung  einer  solchen  Behandlung  versieht  man  ent- 
weder £e  Aufsammlungskanne  mit  einer  drehenden  Bewegung  um  ihre  Achse, 
oder  bringt  statt  der  Kannen  Flügelspindeln  mit  Spule  zum  Aufwickeln  des 
Bandes  an  (Spulenstrecke)'):  derartige  Vorrichtungen  reihen  sich  wesentlich 
schon  den  Vorspinnmaschinen  an,  obwohl  sie  nicht  —  wie  diese  —  notwendig 
eine  Verfeinerung  des  Bandes  zum  Ziele  haben. 

Der  Abfall  beim  Strecken  ist  unbeträchtlich,  und  besteht  aus  einer  geringen 
Menge  Fasern,  welche  an  den  Streckwalzen  hängen  bleiben  und  sich  an  den 
Potsvorrichtungen  (s.  w.  u.)  sammeln.  Man  wirft  diesen  Abgang  unter  den 
Staab  der  Kratzmaschinen.  Wenn  durch  Fehler  in  den  Walzen  oder  durch 
Yers&amnng  des  Anstückens  ausgegangener  Bänder  merklich  ungleiche  Stellen 
in  dem  gestreckten  Bande  entstehen,  so  werden  diese  Teile  ausgebrochen  und 
auf  der  Schlagmaschine  oder  dem  Öffner,  mit  roher  Baumwolle  vermengt,  von 
neuem  bearbeitet. 

Die  Abänderung  der  Strecke,  welche  man  als  Kanals  trecke^)  be* 
zeichnet,  findet  sich  in  Deutschland  nur  noch  selten  angewendet.  Man 
giebt  der  Strecke  bei  dieser  Bauart  nicht  nnr  4,  5  oder  6  Streckwalzen* 
paare  hintereinander,  sondern  lässt  auch  die  Biffelwalze  jedes  Paares  aus 
6  bis  15  Gängen  (tables)  —  d.  h.  so  vielen  in  ununterbrochener  Reihe 
aneinander  hängenden  Walzen  —  bestehen,  um  6  bis  15  Bänder  gleich- 
zeitig zu  liefern.  Von  ihren  Abzugwalzen  weg  gehen  diese  Bänder  nicht 
in  Kannen,  sondern  nebeneinander  nach  einer  Kanalmaschine  (S.  92),. 
Qm  vereinigt  einen  Wickel  (ein  auf  eine  Wickel  walze  aufgerolltes,  sehr 
breites  Band)  zu  bilden,  den  man  hierauf  einer  zweiten  Strecke  vorlegt. 
Schon  die  erste  Strecke  empfängt  solche  Wickel,  welche  auf  der  Kanal- 
oder Dupliermaschine  aus  Bändern  der  Feinkratzen  verfertigt  sind.  Von 
der  zweiten  Strecke  ab  werden  die  Bänder  wieder  zu  solchen  Wickeln 
vereinigt,  welche  zur  dritten  Strecke  kommen;  und  Öfters  wird  diese 
Arbeit  noch  einmal  zur  Speisung  einer  vierten  Strecke  vorgenommen. 
Der  Vorteil  so  langer  Strecken  in  Verbindung  mit  der  Dupliermaschine 
besteht  wesentlich  darin,  dass  ein  sehr  starkes  Doppeln  möglich  ist  und 
die  Bänder  weniger  leicht  beschädigt  werden. 

Die  Kanalstrecke  mit  schiefem  Abzug  (couloir  oblique)^)  unter- 
scheidet sich  von  der  gewöhnlichen  durch  die  Lage  der  Abzugwalzen 
nnd  die  Führung  der  Bänder. 

» 

*)  Prechtl,  Technol.  Encykl.,  Bd.  21,  S.  136. 

•)  Polyi  Oentralbl.  1852,  S.  1284. 

*)  Armengaud,  Publ.  ind.,  Bd.  13,  S.  395  m.  Abb. 

*)  G^nie ind.,  VI.  18.—  Poly tCentralbl.  1858,1 440.—  D.p.J.  1858, 129,  S.338. 
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Putzen  der  Streckwalzen.  Die  sich  Damentlich  an  den  glatten 
elastischen  Oberwahen  anbKngenden  karzen  Fasern  mtlesen  wieder  regel- 
mässig entfernt  werden,  da  sonst  leicht  ein  Wickeln  des  Bandes  oder  ein 
nnregelmäasigeB  Wiederabsetzen  der  Fasern  an  das  Streckband  eintraten 
würde,  die  Oberwalzen  mtlgsen  geputzt  werden,  Diesee  Putzen  geschieht 
dnrch  Absetzen  der  mitgerissenen  karzen  Fasern  an  ein  ranhes  Tnch  oder 
Leder,  gegen  welches  die  Walzen  streifen.  Das  PntztQch  kann  hierbei 
entweder  über  alle  Oberwalzen  hinwegreichen  and  festlie^n,  wie  es  in 
Fignr  50  durch  p  angedeutet  ist  (sog.  stationäres  Pntztach  oder 
Oberdeckel),  oder  das  Tuch  kann  sich  gleichfalls  bewegen.  Die  in 
ein  festes  Tuch  sich  absetzenden  Fasern  bilden  gPfocken"  and  müssen 
als  solche  von  Zeit  za  Zeit  durch  Hand  entfernt  werden,  anderenfslle 
werden  sie  von  Zeit  zu  Zeit  darch  das  Band  oder  die  Lunte  mitgerissen, 
wodarch  sie  entweder  das  Band  sehr  stark  verunreinigen  oder  durch  Ver- 
stopfen des  Drehtopftricbtere  das  Band  zum  Riss  bringen. 

Hon  hat  femer  Patzwalzen  tc  angewendet  (Fig.  53),  welche  lose 
'  zwischen  den  Walzen  o  ruhen  und  dann  gleichzeitig  2  Wehen  patzen. 
Die  Walze  tc  unterliegt  dann  dem  Einfluss  jeder  der  sie  stötzenden 
Walzen,  welche  verschiedene  Umfangsgeschwindigkeiten  haben:  die  Wslie 
u>  wird  deshalb  eine  mittlere  Geschwindigkeit  annehmen.  Die  gegen- 
seitige Bewegongsiichtung  zwischen  Patzwalze  und  den  Oberwalzen  o,  o,, 
von  welchen  o,  eine  geringere,  o,  eine  grSssere  Geschwindigkeit  hat,  wird 
also  eine  wechselnde  sein.  Die  an  dem  Tncbbezug  haftenden  Fasern 
werden  anf  demselben  bin  und  ber  genitscbelt,  za  Wttrstcben  zusammen- 
gewtlrgelt  und  dadurch  schwer  wiederaaflösbar  gemacht. 


Fl«,  as.  ris.  M. 

Um  endlose  Watten  zn  erzielen,  versuchte  man  endlich  Pntt- 
BchUuche')  aas  Tuch  oder  Leder,  Putzttlcber  p  in  endloser  Form 
(Fig.  54).  Doch  tritt  hier  derselbe  Übelstand  ein:  dos  Pntztaob  nimmt 
eine  mittlere  Geschwindigkeit  an.  Die  Hinterwalzen  Oj  Oj  zerren  die 
Fasern  nach  der  einen,  die  Vorderwalzen  Oj  o^  nach  der  anderen  Bich- 
tung,  sodass  gleichfalls  zusamm enge w Urgelte  Würstchen  entstehen.  Will 
man  eine  endlose  Watte  erhalten,  welche  die  kurzen  Fasern  parallel  ge- 
richtet in  einer  leicht  auflösbaren  Form   enthält,   darf  die  gegenseitige 


')  D.  p.  J.  1877,  224,  841. 
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Gescbwindigkeitsrichtung  zwischen  Putztuch  und  den  Walzen  ihre  ftich- 
timg,  ihr  Vorzeichen,  nicht  wechseln.  Die  Geschwindigkeit  des  Patz- 
tnches  p  mnss  also  entweder  gleich  oder  kleiner  sein  wie  die  Geschwin- 
digkeit der  Hinterwalze  o^  oder  gleich  besser  grösser  wie  die  der  Vorder- 
walze 04.  Der  letztere  Fall  ist  zu  erhalten  durch  besonderen  Antrieb 
des  Patzscblauches.  Einfacher  erreicht  man  den  ersteren  Fall  nach  dem 
Vorgange  von  Georg  Bodemer  in  Zschopau  dadurch,  dass  man  die 
luntere  Belastungswalze  h  durch  F^  stark  belastet  und  des  besseren  An- 
triebs halber  etwas  weiter  nach  hinten  lagert  (vergl.  Fig.  54)  und  die 
vordere  Spann  walze  v  gering  belastet  durch  F^,  Die  Reibung  von  F^ 
in  den  Walzenzapfen  bewirkt  noch  eine  weitere  Verzögerung,  sodass  das 
Tucb  p  langsamer  geht  als  alle  Walzen  0,  die  Fasern  auf  p  also  immer 
nacb  derselben  Richtung  hin  angestrichen  und  gezogen  werden,  mithin  ein 
Würgein  nicht  mehr  emtritt.  Das  seitliche  Verlaufen  der  Tücher  oder 
Leder,  welches  ein  Scheuem  an  den  Satteln  bezw.  Stanzen  und  damit 
ein  Oligwerden  zur  Folge  haben  würde,  wird  dadurch  vermieden,  dass 
das  Tucb  mit  nach  innen  umgeschlagenen  Rändern  ausgeführt  wird, 
welche  um  die  Belastungswalzen  fassen,  oder  dass  das  Tuch  innen  mit 
starken  Lederstreifen  versehen  wird,  welche  in  Nuten  der  Spannwalzen 
gef&brt  sind. 

Über  wandernde  Putzkegel  u.  s.  w.^)  vergleiche  man  die  Ein- 
ricbtnngen  w.  u.  bei  Besprechung  der  Streckwerke  der  Vorspinn-  und 
Spinnmaschinen. 

Das  Putzen  der  unteren  Streckwalzen,  der  Riffelcylinder,  geschieht 
innerhalb  grösserer  Zwischenräume  mittels  Abbürsten  durch  Hand. 


Das    Spinnen. 

6)  Das  Vorspinnen  (filage  en  gros,  filage  en  doux,  roving). 

Es  ist  schon  (S.  119)  angegeben  worden,  dass  durch  die  Bearbeitung 
tinf  der  Strecke  eine  Verfeinerung  (Verdünnung)  des  Baumwollbandes  der 
Hegel  nach  nicht  beabsichtigt  wird.  Die  zum  allmählichen  Übergange 
in  einen  Faden  noch  erforderliche  grosse  Ausdehnung  ist  bis  zu  einem 
gewissen  Qrade  die  Aufgabe  des  Vorspinnens,  welches  auf  das  Strecken 
folgt.  Zwar  kann,  wenn  es  sich  um  die  Herstellung  grober  Oame  han- 
delt, das  mittels  Moletten  (S.  126)  sehr  verdichtete  Streckband  unmittel* 
bar  zur  Feinspinnmaschine  gebracht  und  auf  derselben  in  Oam  umge- 
wandelt werden,  in  welchem  Falle  das  Vorspinnen  aus  dem  Arbeitsgange 
wegftUt;  allein  solche  Ausnahmen  sind  für  das  Gkmze  von  keiner  Bedeutung. 

Die  nicht  durch  starkes  Pressen  verdichteten  Streckbänder  sind  jeden*- 
falls  zu  zart  und  locker,  um  in  diesem  Zustande  beträchtlich  durch  Aus- 
ziehen verfeinert  zu  werden,  weil  sie  bei  einer  solchen  Behandlung  sehr 
bald  sich  auflösen  und  abreissen  würden.    Man  muss  ihnen  deshalb,  um 


^)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  109  m.  Abb.;    1888,  S.  243. 
X«niuncli*Flfleh«r.  M eohan.  Technologie  m.  9 
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sie  darcb  ferneres  Aushieben  mittels  Sireckwalzen  stufenweise  in  Garn 
zn  verwandeln,  schon  jetzt  mehr  Zusammenhang  dadurch  verleihen,  dass 
man  die  Fasern  in  bedeutendem  Grade  einander  nähert  (I,  467).  Diese» 
geschieht  im  allgemeinen  durch  Drehung;  und  zwar  sind  zweierlei  Wege, 
um  hierin  zum  Ziele  zu  gelangen.  Entweder  giebt  man  dem  Vorge- 
spinste (dem  groben  fadenartigen  Erzeugnisse,  welches  durch  das  Vor- 
spinnen aus  den  Bändern  entsteht)  eine  sehr  schwache,  aber  bleibende 
Drehung,  welche  so  gering  sein  muss,  doss  sie  die  Fortsetzung  des  Aas- 
ziehens nicht  hindert;  oder  man  dreht  dasselbe  zwar  stark,  jedoch  in 
solcher  Weise,  dass  die  Drehung  vorübergehend  (falscher  Draht, 
false  tunat),  d.  h.  nur  während  des  Vorspinnens  vorhanden  ist,  sogleich 
aber,  durch  die  Wirkung  der  Vorspinnmaschine  selbst,  wieder  aufgehoben 
wird,  sodass  das  fertige  Vorgespinst  zwar  bedeutend  verdichtet,  aber 
völlig  (oder  fast  völlig)  ungedreht  erscheint.  Dieses  letztere  Verfahren 
hat  sich  zwar  hinsichtlich  der  dabei  möglichen  Schnelligkeit  der  Arbeit^ 
und  sofern  es  sich  um  nicht  zu  feines  Vorgespinst  handelt,  als  erfolg- 
reich bewährt ;  indessen  ist  solches  ungedrehtes  Vorgespinst,  wegen  seiner 
Lockerheit,  mehr  dem  Reissen  auf  der  Feinspinnmaschine  unterworfen, 
und  verursacht  daher  verhältnismässig  viel  Abfall. 

Bei  dem  unaufhörlichen  Fortschreiten  der  Maschinenspinnerei  sind 
nach  und  nach  sehr  verschiedenartig  gebaute  Vorspinnmaschinen  zum 
Vorscheine  gekommen,  welche  zum  grossen  Teil  hier  nur  kurz  angeführt 
werden  sollen,  da  die  meisten  der  älteren  jetzt  wenig  oder  gar  nicht 
mehr  angetroffen  werden  und  daher  nur  der  Geschichte  halber  Beachtung 
verdienen. 

A)  Masohinen  mit  bleibendem  Drahte. 

a)  Die  Flaschenmaschine,  Kannenmaschine,  Laternenbank, 
der  LaternenstuhP)  (boudinoir,  baue  k  lanternes,  banc  ä  canettes, 
mötier  k  lanternes,  lanteme,  lanterne  tournante,  can  frame,  can  roving 
frame),  gleicht  im  allgemeinen  sehr  nahe  der  Strecke  (S.  125),  von 
welcher  sie  sich  wesentlich  nur  durch  die  Zugabe  eines  rascher  umlaufen- 
den Drehtopfes  unterscheidet.  Das  durch  die  Streckwalzen  verfeinerte 
Band  gelangt  von  oben  durch  einen  Trichter  in  die  rasch  sich  drehende 
Kanne,  legt  sich  in  dieser  —  von  der  Schleuderkraft  nach  dem  Umkreise 
getrieben  —  schraubenförmig  an  der  Wand  herum,  und  nimmt  zugleich 
die  geringe  Drehung  an,  welche  man  ihm  zugedacht  hat.  Es  ergiebt 
sich  von  selbst,  dass  die  Stärke  der  Drehung  allein  abhängig  ist  von 
dem  Verhältnisse  zwischen  der  Umdrehungsgeschwindigkeit  der  Kanne 
und  jener  Geschwindigkeit,  mit  welcher  die  Walzen  das  Band  zuführen. 
Man  streckte  4  bis  10  fach  und  doppelte  nur  2  fach. 

b)  Als  eine  Abänderung  der  Kannenmaschine  kann  die  nach  ihrem 
Brfinder  als  Bank  Abegg  (banc  Abegg)  benannte  Vorspinnmaschine  be- 
trachtet werden^,  welche  mit  der  Pressionsstrecke  (S.  127)  Ähnlichkeit 

»)  Polyt.  Centralbl.  1847,  S.  1239. 

*)  Prechtl,  Techno!.  Encyklopädie,  I.  Sappl.-Bd.  S.  165  m,  Abb. 

Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  661  m.  Abb.;    1856,  S.  385. 

D.  p.  J.  1856,  142,  328. 

Niess,  a.  a.  0.,  S.  517  m.  Abb. 
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hat,  indem  bei  derselben  das  Band  oder  Vorgespinst  mittels  Durchganges 
dnrch  eine  nm  ihre  Achse  bewegte  Scheibe  nicht  nur  Drehung  erhält, 
sondern  zugleich  auch  um  eine  aufrecht  feststehende  Spindel  (ohne  Kanne) 
ZOT  Gestalt  einer  grossen  Spule  in  Windungen  aufgeschichtet  wird.  Man 
bedient  sich  ihrer  in  Süddeutschland  und  in  der  Schweiz  noch  mehrfach 
zam  Vorspinnen  an  Stelle  der  1.  und  2.  Spindelbank  (s.  w.  u.)-  Be- 
sonders für  niedere  Vorgamnummem  hat  sie  gegenüber  den  Flügel- 
vorspinnmaschinen den  Vorzug  der  grösseren  Leistungsfllhigkeit.  Dies 
bat  seinen  Grund  darin,  dass  man  dem  Vorgarn,  der  Lunte,  weniger 
Drehung  auf  die  Längeneinheit  zu  geben  braucht ,  einesteils  weil  dieselbe 
nicht  so  grosser  Reibung  ausgesetzt  ist,  wie  bei  der  Flügelvorspinn- 
fflaschine,  wo  die  Lunte  ein  oder  mehrere  Male  um  den  Finger  des 
FlQgels  geschlungen  wird,  andemteils  nicht  der  Faden  die  Spule  zu 
drehen  braucht,  wenn  sie  der  nächsten  Maschine  vorgelegt  wird,  sondern 
sich  dann  der  Faden  von  der  ruhig  stehenden  Spule  nur  abhebt. 

Die  vordersten  Streck  walzen  können  z.  B.  bei  30  mm  Durchmesser 
bei  langen  Wollen  250  bis  300,  bei  kurzen  und  starken  Wollen  selbst 
bis  400  min.  ümdr.  machen.  Leistung  für  1  Spindel  bei  einer  (engl.) 
Feinheitsnummer  der  austretenden  Lunte  2, bis  0,6  54  bis  200  kg  wöchent- 
lich.    Arbeitsbedarf  für  eine  Maschine  mit  6  Spulen  0,3  Pferdestärken. 

c)  Die  Spulenmaschine,  Jackmaschine  (Jack  frame,  Jack  in  the 
hox)  unterscheidet  sich  von  der  Latemenbank  hauptsächlich  dadurch,  dass 
sie  statt  der  Laternen  wagerechte  Spulen  enthält,  die  durch  Reibung  auf 
dem  Umkreise  einer  um  ihre  Achse  sich  drehenden  Wickelwalze  mit  gleich- 
massiger  Umfangsgeschwindigkeit  umgedreht  werden,  um  das  von  den 
Streckwalzen  ihnen  überlieferte  Vorgespinst  aufzuwickeln,  dessen  Drehung 
entsteht,  indem  die  Spule  nebst  ihrer  Walze  und  dem  beide  Teile  ein- 
schliessenden  Rahmen  um  eine  senkrechte  Achse  gedreht  wird.  Die  Bau- 
art ist  im  einzelnen  mannigfaltig  abgeändert  und  zum  Teil  mit  ziemlich 
Terzwickten  Mechanismen  versehen  worden  ^). 

d)  Eine  Vorspinnmaschine  mit  senkrecht  stehenden  Spulen  (m^cheur 
(ontinu  von  dem  Erfinder,  Köchlin,  genannt)')  zur  Erzeugung  dünner 
Sorten  Vorgespinst.  Sie  ist  nach  Art  der  Waterspinmnaschine  (S.  24) 
angeordnet.  Die  Spulen  werden  angetrieben  und  laufen  mit  8000  bis 
12000  Umdr.  min.  um;  die  Flügel  sind  durch  feststehende,  darüber  ge- 
stülpte Glocken  ersetzt.  Der  Faden,  von  den  Streckwalzen  kommend, 
geht  aussen  an  der  Glocke  herab,  wendet  sich  unten  um  deren  Rand 
beram  nach  der  Spule,  und  empfängt  die  nötige  Drehung  dadurch,  dass 
die  Spule  ihn  um  die  Glocke  herumpeitscht. 

e)  Fast  ausnahmslos  wird  jetzt  in  den  Baumwollspinnereien  zum 
Vorspinnen  die  Flügelvorspinnmaschine  oder  Spindelbank  ange- 
wendet. 

Die  Spindelbank  (auch  wohl  Spulmaschine  oder  Flügelbank 


')  D.  p.  J.  1838,  67,  373;    1848,  107,  22;    1849,  111,  102. 

Polyt.  Centralbl.  1838,  Bd.  1,  S.  88;    1848,  S.  162;    1856,  S.  847. 
*)  Polyt  Centralbl.  1839,  Bd.  1,  S.  179  m.  Abb. 

9* 


132 


11.  AbschDitt. 


tfS 


nnd  mit  dem  engliachen  Namen  Flyer  —  sprich:  Fleier  —  genuuit, 
baue  b  broches,  boudinerie  &  bobiaea  command^,  bobinoir,  mtehoir, 
ftytr,  fiy  frame,  bobbin  frame,  bdbbin  and  fty  frame,  spindi«  roving  framey) 
stimmt  mit  den  unter  c)  uod  d)  genannten  Maschinen  darin  ttberein,  duE 
dss  erzengte  Vorgespinst  auf 
(hölzerne)  Spulen  aafgewickelt 
wird;  diese  Spnlen  stehen  lot- 
recht und  Btecken  aof  omlaofett- 
den  Spindeln,  deren  jede  mit  einet 
Gabel  oder  einem  Flügel  (flyir) 
zum  Einleiten  des  Fadens  ver- 
sehen ist.  Die  Drehung  dss  Vot- 
gespinstea  erfolgt  durch  den  Dm- 
lauf  der  Spindeln;  die  Aufwiege- 
lung dadnrch,  dass  die  Spole  sich 
entweder  langsamer  oder  schnel- 
ler dreht,  als  ihre  Spindel.  Die 
Beschaffenheit  dieser  zum  Drehen 
and  Aufwickeln  bestimmten  Ein- 
richtang  bat,  wie  man  ans  Fi- 
gur 55  ersieht,  sehr  grosse  Alin- 
lichkeit  mit  der  Spindel  des  Flachs- 
Spinnrades  (Trittrades,  S.  5);  aber 
die  Spindeln  b  und  Spulen  c  der 
Spindel  bank  sind  viel  grOsser, 
und  die  Spule  steigt  lüngs  der 
Spindel  anf  und  nieder,  um  sich 
in  ihrer  ganzen  Länge  regel- 
mässig zn  bewickeln.  Die  Ans- 
einandersetznng,  welche(S.9 — I" 
unter  bb  und  cc)  Über  die  gegen- 
seitige Abhängigkeit  der  Spindel 
und  Spule  gegeben  ist,  fiodet 
auch  hier  Anwendung;  allem 
wegen  der  Lockerheit  des  baam- 
woUenen  Vorgespinstes  ist  es 
nicht  mOglich,  das  ZarUckbleiben 
oder  Voreilen  der  Spule  (gegen 
die  Spindel)  durch  den  Faden 
wie  es  zur  Bewirknng  des  regel- 
denn  der  Vorgespinstfaden  ertrüge 


selbst  (nach  S.  12 — 14)  so  zu  regeln 
massigen  Aufwickelna  erfordert  wird; 


>)  Bull.  d'Encoaraaement  1836,  Bd.  2b,  S.  S61. 

Ball,  de  Malh.  Bd.  4,  S.  470,  Bd.  12,  S.  14.^.  174,  ISI. 

D.  p.  J.  1B27,  24,  97;  1820,  88,  1;  1839,  78,  254;  1S42,  86,  129;  1»G. 
140,  839;  1864,  174,  350;  ISflS,  169,  101;  1879,  208,  407;  1874,  21S,  385;  Wh 
21«,  27;  1876,  280,  198;  1885,  265,   150;  1886,  260,  291;  fast  tämtlich  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  244  m.  AbL.;    1890,  S.  516. 
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darchans  nicht  die  hierbei  eintretende  Anspannung.  Daher  muss  man 
den  Spülen  eine  selbständige,  von  jener  der  Spindeln  unabhUngige,  Ihn* 
drebimg  durch  ein  Getriebe  geben,  und  diese  in  ein  solches  Verhiütnis 
zu  der  Dicke  der  Spnle  setzen,  dass  der  mit  gleiohmRssiger  OeHohwindig* 
keit  von  den  Streckwalzen  gelieferte  Faden  jederseit  richtig  und  voll- 
ständig aufgewunden  wird.  Es  muss  also  das  Getriebe  den  Hedingungi^n 
Genüge  leisten,  welche  sich  aus  nachfolgenden  Betrachtungen  ergeben. 
Bas  Streckwerk  a  (Fig.  55)  gebe  in  der  Zeiteinheit  L  m  Fadenltlnge 
aus,  welche  durch  den  U  Umgänge  machenden  Flügel  h  xusammen- 
gedreht  und  auf  die  Spule  c  aufgewickelt  werden  muss.  Die  leere  Hpuln 
Tom  Durchmesser  d  wird  gegenüber  dem  Flügel,  um  das  Htttok  L  auf- 
zuwickeln, — —  Umdrehungen  vollführen  müssen.    Diese  bezüglichon  Uin- 

drehnngen  gelten  aber  nur  für  die  1.  Fadenschicht,  da  durch  jnde  nrue 
Schicht  der  Bewickelung  eine  bestimmte  VergrÜsserung  des  Hpnlnn- 
darchmessers  entsteht,  so  sind  nach  Verhältnis  dieser  Verdickung  fori 
und  fort  weniger  Umläufe  der  Spule  erforderlich,  um  die  gleich  bleilxindo 
Fadenlänge  aufzuwinden.  Es  betrage  die  doppelte  Fadendicko  ^  (vorgl. 
die  links  stehende  Nebenfigur  in  Fig.  55),  dann  ist  für  die  2,  Hchicht 
der  Wickeldurchmesser  d?4-^,  für  die  3.  Schicht  d  |  2t,  für  diu 
n.  Schicht  d  -{-  (n  —  1)  t.  Die  gegensätzliche  Umdrehung  der  Hpnl« 
gegenüber  der  Spindel,  die  sogenannte  Aufwindebewegung  iwintling' 
on  motion)  muss  daher  betragen 

für  die     1.  2.  3.  n,  Hchichi 

L  L  L  L 
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dK       (d  +  'Z)7:       id+2Z)T.  \d-\'(n     '\)Z\r. 

Setzt  man  zur  Vereinfachung  d'Z  = !,  iz       /.,  Vi  erhält  mfiu  alu 
Anfwindebewegung 

L  L  L  L 


0     m     0     0     0 


Diese  zur  Aufwindung  dienende  Anzahl  l'mf(tini/^  x  )mnn  df^  Hffti\*j 
gegen  die  Spindel  yonnis  haben  (woreU^inde  8pa)^;  /^W  nie  khut$  ntn 
ebenso  yiel  gegen  die  fiyindei  zurQckbldr^rn  (yoreWnnde  Hpindeißf 
d.  h.  auf  U  ümgSnge  der  Spitd*:!  kann  die  Hp-nle  V  ♦  x  tt^Utt  //  / 
Umgänge  machen.  Die  Zahl  der  HpuJ^mQixig^nge  $  wtrd  ffir  *lte  einyAUtett 
Schichten  der  Beule  naeh  \jeitmgen  u^^'^MAen 

I.  bei  voreilender  .Spule 
.,       X»  .        X»  ^  L  ^  h 


ftUo  fort  nnd  fort  klelser  v^i^«  Kc^rv^: 
n.  bei  Torelletier  •jp^t-:^! 

l'——     V—      ^'         r—       ^'       _,       r—  '' 
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die  Spulenbewegung  wird  mit  wachsendem  Spulendurchmesser  nach  dem 
vorstehenden  Gesetze  grösser  werden  mtlssen. 

In  neuerer  Zeit  werden  die  Spindelbänke  mehr  und  mehr  mit  vor- 
eilender Spule  ausgeführt.  Da,  wie  wir  später  sehen  werden,  die 
Spindel  auf  viel  kürzerem  Wege  Antrieb  erhält  als  die  Spule,  so  läuft 
erstere  bei  dem  Ingangsetzen  früher  als  letztere,  wodurch  bei  voreilender 
Spindel  das  Vorgarn  Streckung  erfährt.  Bei  .voreilender  Spule  wird  da- 
gegen das  Vorgarn,  wenn  die  Spindel  früher  läuft  als  die  Spule,  etwas 
schlaff;  doch  nimmt  die  Spule  dies  sogleich  auf. 

Die  auf-  und  niedersteigende  Bewegung  der  Spulen  muss  in  solcher 
Geschwindigkeit  statthaben,  dass  genau  Windung  neben  Windung  sich 
legt;  dies  wird  der  Fall  sein,  wenn  während  jeder  ganzen  Umwindung 
des  Fadens  die  Spule  um  eine  Fadenbreite  fortrückt.  Da  nun  bei  dicker 
gewordener  Spule  es  länger  dauert,  bis  eine  ganze  Umwindung  vollendet 
ist,  so  muss,  wie  die  Drehung  der  Spule  langsamer  oder  schneller  wird, 
in  genau  gleicher  Weise  für  jede  neue  Fadehschicht  die  Schiebung 
verlangsamt  werden.  Die  Spulen  sind  zu  diesem  Zwecke  auf  der  senk- 
recht am  Gestell  geführten  und  durch  Gegengewichte  entsprechend  aas- 
geglichenen Spulenbank  oder  dem  Wagen  t  gelagert,  welchem  mittels 
der  Zahnstange  k  von  der  Wagenwelle  m  aus  durch  ein  Zahnrad  seine 
Auf-  und  Abbewegung  erteilt  wird.  Die  Veränderlichkeit  der  Wagen- 
bewegung hat  nun  demselben  Gesetze  zu  folgen,  wie  die  Spnlenzusatz- 
bewegung;  es  kann  deshalb  die  Bewegung  der  Wagenwelle  m  von  dem- 
selben Getriebe   aus  abgeleitet   werden,    wie  die   Spulenzusatzbewegong. 

Die  Spulen  sind  übrigens  von  zweierlei  Art:  entweder  von  der  sonst 
allgemein  üblichen  Form  mit  zwei  Scheiben  an  den  Enden  (Nebenfigur  55)^ 
oder  von  der  Gestalt  eines  cjlindrischen  Rohres  ohne  Scheiben  (Haupt- 
figur 55);  im  ersten  Falle  erhalten  alle  sich  aufwickelnden  Fadenschichten 
einerlei  Länge  gleich  dem  lichten  Abstände  zwischen  den  Endscheiben, 
der  Wagen  hat  immer  denselben  Hub,  im  zweiten  Falle  nehmen  die 
Schichten  an  Länge  fortwährend  von  beiden  Enden  herein  ein  wenig  ab 
und  es  entsteht  ein  Bewickelnngskörper  von  walzenförmiger  Gestalt  in 
der  Mitte,  mit  kegelförmigen  Abdachungen  an  den  Enden  (um  das  Ab- 
rutschen zu  verhindern,  welchem  bei  den  Scheibenspulen  die  Scheiben 
vorbeugen),  in  diesem  Falle  muss  sich  der  Wagenhub  mit  jeder  Be- 
wickelungsschicht der  Spule  vermindern. 

Der  Betrieb  der  Spindeln  und  der  Spulen  erfolgt  jetzt  allgemein 
durch  hyperbolische  Zahnräder  fe  und  hg.  Man  nimmt  hyperbolische 
Räder,  also  sich  kreuzende  Achsen,  damit  die  Lagerung  der  Wellen  eine 
möglichst  gute  und  der  Antrieb  ein  einfacher  wird. 

Der  Betrieb  der  Spindeln  und  der  Spulen  durch  Zahnräder  (statt 
der  früher  vielfach  üblichen  endlosen  Schnüre)  gewährt  eine  regelmässigere 
Bewegung  —  daher  vermindertes  Abreissen  der  Fäden  und  grössere  Gleich- 
förmigkeit in  der  Drahtgebung,  —  ferner  geringere  Unterhaltungskosten 
durch  Ersparung  der  sich  schnell  abnutzenden  Schnüre,  und  für  gleiche 
Leistung  eine  Verminderung  der  Betriebskraft. 

Wie  die  oben  abgeleitete  Formel  erkennen  lässt,   muss  eine  gegen 
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<lie  Spindel  zurttckbleibende  Spnle  in  dem  Masse,  wie  sie  darch  die 
AnBammlnng  des  Gespinstes  dicker  wird,  schneller  nmlanfen,  hingegen 
eine  der  Spindel  voreilende  Spnle  nach  Massgabe  jener  VergrQssemng 
des  Darcbmessera  ihre  Bewegung  TerzOgern. 

Es  mnss  die  Spnlenbeweguiig  aus  einer  nnverSoderlichen  und 
emer  gicb  in  bestimmtem  Masse  yer&ndernden  Bewegung  zusammengesetzt 
werden.  Dies  geschieht  bei  den  neueren  Spindelbänken  wobl  ausnahms- 
los durch  das  sogenannte  Differentialgetriebe  (monvement  diffärentiel, 
difftrtntial  molion),  und  fuhren  sie  davon  den  Namen  Differentialflyer. 

Die  Skizze  eines  Differentialgetriebes  von  einfacher  Form  zeigt  Fig.  Ö6; 
«s  ist  zuerst  1824  von  Honldswortb  fUr  den  vorliegenden  Zweck  an- 
gewendet worden.  Auf 
der 'Welle  A  sitzt  das 
Kegelrad  a  fest,  Reiches 
mit  dem  Zahnrad  c  beiw. 
Ci  in  Eingriff  steht.  Die 
Zsbnrader  e  und  c,,  von 
welchen  nur  eins  nOtig 
«Ire,  sind  gleich  gross 
and  in  dem  lose  um  die 
Welle  A  drehbaren  Rad- 
kränze d  gelagert,  wel- 
cher von  der  Welle  B 
aas  mittels  des  Bades  b 
selbständtge  Drehung  er- 
lillt.  Die  Zahni^der  c 
Reifen  in  das  Bad  e, 
welches  gleichfalls  loae 
auf  der  Achse  A  sitzt 
nnd  welches  mit  dem 
Rade  f  durch  einen  Muff  verbunden  ist.  Von  f  ans  werden  mittels  Zahn- 
räder g  die  Welle  C  in  Umdrehung  versetzt. 

Die  Welle  A  erhalte  -\-  u  Umdrehungen,  der  Ring  d  durch  Welle  B 
■j-  T  Umdr. ,  wie  gross  ist  die  davon  abhängige  Umdrehungszahl  w  des 
Rades  e. 

Zur  einfachen  Ableitung  der  Formel  für  die  Umdrehungszahlen  von 
Rad  e  können  wir  annehmen,  dass  die  beiden  Bewegungen  von  A  und 
B  D&cheinander  vor  sich  gehen,  also  dass  sich  z.  B.  zuerst  A  drehe, 
wfthrend  B  festgehalten  wird,  nnd  dass  sich  dann  B  drehe,  während  A 
festgehalten  wird;  für  das  Endergebnis  ist  es  ja  gleichgültig,  ob  die  Be- 
wegungen gleichzeitig  oder  nacheinander  vor  sich  gehen. 

Wird  B  festgehalten  und  macht  A  -\-  u  Umdrehungen,  so  macht 
das  Bad  e,  da  o  und  «  gleich  gross  sind,  — u  Umdr.;  es  iBnft  e  mit 
derselben  Öeachwindtgkeit  wie  a,  aber  nach  der  entgegengesetztes 
Richtung  um.  Wird  A  festgehalten,  so  rollt  sich  c  auf  a  ab  nnd  es 
miuB  also  e,  wie  sich  ans  Figur  Ö7  ohne  weiteres  ergiebt,  die  doppelte 
Oescbwindigkeit  von  d  haben;   ee  macht  somit  dann  e  doppelt  so  viel 
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ümdrehnngen,    wie  der  Bing  d  und  zwar  nadi  derselben  Ricfatang. 
Beide  Bewegungen  von  Ä  and  B  vereinigt,  werden  also  herrorrafen  eine 
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TJmdrehungszabl  tv  für  das  Rad  e  zu 

tv  =  —  M  +  2t?. 
Läuft  d  nach  der  entgegeDgesetzteu  Bicbtung  um,  so  ergäbe  sieb 

tp  =  —  u  —  2v. 
Ohne  Bücksicbt  auf  das  Voi*zeicben  würde  sieb  also  ergeben 

M7  =  M  +  2  r. 

Mit  Hilfe  des  Differentialgetriebes  lässt  sich  daber,  wie  ein  Vergleicb 

mit  der  Formel  auf  S.  133  zeigt,  die  ricbtige  Spulenbewegung  erzielen^ 

wenn  wir  u  unvöränderliob  und  v  in  bestimmter  Weise  veränderlicb  machen. 

Dies  geschiebt  bei  den  Spindelbänken  für  Baumwolle  meist  nach  der 

aus  Figur  58  ersichtlichen  Anordnung  der  Wellenübertragungen. 

Von  der  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit  umlaufenden  Haupt- 
welle  Ay  auf  welcher  die  Fest:  und  Losscheibe  L  Lq  sitzen,  sind  folgende 
Bewegungen  abzuleiten:  Die  Bewegung 

1.  des  Streckwerkes  I,  II,  III  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit, 

2.  des  Flügels  F  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit, 

3.  der  Spule  8  mit  stufenweise  veränderter  Geschwindigkeit, 

4.  des  Wagens   W  mit  stufenweise  veränderter  Geschwindigkeit  und 
wechselnder  Bichtung. 

Die  Bewegung  des  aus  den  Walzenreihen  1, 11,  III  bestehenden  Streck- 
Werkes  erfolgt  unter  Zuhilfenahme  der  entsprechenden  Zwischen räder  durch 
die  Räder  ooiOqOgp;  in  dem  Rädergetriebe  p  sind  die  nötigen  Wechselräder 
eingeschaltet. 

Die  Bewegung  des  Flügels  F  geschieht  von  der  Welle  A  aus  mittel» 
der  Räder  kltnn. 

Die  stufenweise  sich  verändernde  Geschwindigkeit  für  Spule  und  Wagen 
wird  durch  die  Einschaltung  der  beiden  Riemen kegel  ki  k^  erreicht,  von  welchen 
kl  mit  unveränderter  Umdrehungszahl  umläuft,  deren  Riemen  r  aber  absatz- 
weise seitlich  verschoben  wird;  und  zwar  in  der  angegebenen  Pfeilrichtungr 
wenn  sich  die  Bewegung  allmählich  verlangsamen  soll,  in  der  entgegengesetzten ^ 
wenn  die  Geschwindigkeit  allmählich  gesteigert  werden  soll.  Bei  der  Austragung 
der  Kegelgestalt  ist  ausser  der  auf  S.  13ö  entwickelten  Formel  zu  berücksich- 
tigen, dass  bei  unverändertem  Achsenabstand  die  Riemenlänge  gleichfalls  un- 
verändert bleiben  muss,  wenn  nicht  Spannrollen  benutzt  werden  sollen. 

Die  Bewegung  der  Spule  S  erfolgt  ausserdem  unter  Benutzung  des  oben 
erläuterten  Differenti^räderwerkes,  das  Rad  a  läuft  mit  gleichförmiger,  der  Ring  d 
mit  stufenweise  sich  ändernder  Geschwindigkeit  um.  Der  Ring  d  erhält  zu  diesen» 
Zwecke  seine  Umdrehung  von  der  Welle  A  aus  durch  ooikir  k^ssiSi  Bb.  Au» 
den  Umdrehungen  von  a  und  d  setzt  sich  in  der  bekannten  Weise  die  Bewegung 
von  e  zusammen,  welche  dann  von  f  aus  über  gCh  nach  i  übertragen  wird. 
i  trägt  oben  einen  Teller,  welcher  durch  einen  Mitnehmerstift  die  Spule  S  an- 
treibt, g  Chi  sind  in  dem  auf-  und  absteigenden  Wagen  W  gelagert.  Um 
diese  Wagenbewegung  unter  Beibehaltung  der  richtigen  Bewegungsübertragung 
zu  ermöglichen,  ist  f  mit  C  entweder  durch  ein  sogenanntes  Räderknie  (Fig.  59) 
oder  durch  eine  sog.  Teleskopen  welle')  miteinander  gekuppelt. 

Die  Bewegung  des  Wagens  W  geschieht  gleichfalls  unter  Benutzung 
der  Bieraenkegel  ki  k^  und  zwar  auf  folgendem  Wege,  von  A  aus  durch 
ooikiv  nach  k^ssiS^Btti  (bezw.  t^)  w  Wi  tr^  Wg  W,  In  dem  gezeichneten  Falle 
(Fig.  58)  wird  der  Wagen  W  sich  in  der  Richtung  des  Pfeiles  1  bewegen.  So- 
bald die  betreffende  Spulenschicht  aber  bis  unten  aufgewickelt  i»t,  muss  der 
Wagen  umkehren  und  sich  mit  entsprechend  veränderter  Geschwindigkeit  (S.  134) 


^)  Antrieb  von  Elce  und  Arundel,  D.  p.  J.  1874,  213,  885  m.  Abb. 
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abwOrt«  bewegen  in  der  Richtang  des  Pfeiles  2  a.  i.  f.  um  die  Bewegung  um- 
zukehren, ist  dni  Wendegetriebe  "i '■  angeordnet,  welches  von  dem  jeweilig 
aosgelOsten  Erartspeicher  (Gewicht  oder  Reibungsantrieb)  G  aas  ruckweise 
umgeateuert  wird.  Es  ist  die  Einrichtuug  getroffen,  daas  deh  die  Welle  r, 
welche  durch  ein  Excenter,  Kurbel  oder  dergl.  bei  u,  die  SuppelBtAnge  u  Ter- 
Bohiebt,  sich  immer  um  eine  halbe  Umdrehung  dreht,.,  mithin  werden  die  die 
Wagenwelle  tc  treibenden  Bäder  t,  t,  abwechselnd  die  Übertragung  Qbernehinen, 
sich  der  Wagen  also  abwechselnd  in  der  P  fei  1  rieb  tun  g  1  und  2  bew^eu.  Dos 
Eigengewicht  des  Wagens  mit  den  Spulen  u.  s.  w.  ist  natürlich  durch  Gegen- 
gewichte ausgeglichen. 

Zu  demaelbeD  Zeitpunkte,  wo  die  Umsteuerung  des  Wa^^ens  statthat,  rnnss 
aber  auch  die  Terscbiebung  des  Riemens  r  auf  den  beiden  Riemenkegeln  aas- 
geführt  »erden,  da  fQr  jede  Schiebt  sich  Mwoh)  die  Spulen-,  wie  die  Wagen- 
geschwind  igkeit  andern  muss  (S.  133  und  ISJI.  Die  Verschiebung  der  Riemen- 
gabel q  wird  ebenfalls  durch  den  KrafUpeicher  G  bewirkt.  Die  Auslosung  der 
Sperrung  muss  von  dem  Wagenwege  abhängig  gemacht  werdsD  nnd  von  der 


Auslosung  der  Sperrung  wiederum  die  Bewegungsumkehr  de«  Wagen«.  Zu 
diesem  Zwecke  ist  an  dem  Wagen  ein  Btelleisen  x  angebracht,  welches  mittels 
der  Ansohlte  ij,  y«  die  AuslOsetange  y  betbätigt.  Beim  Aufw&rtsgang  (Rich- 
tung I)  wird  durch  einen  Stift  der  Stange  y  die  obere  Sperrung  2|  ausgeltlet, 
sodass  die  Riemengabel  dem  von  6  ausgeflbten  Zuge  folgen  Kann,  bis  die 
Sperrung  z,  wieder  abfängt  und  sperrt.  Der  Kraftspeieber  wirkt  unter  Ver- 
mittelung  der  Eettentrommel  ri ,  der  Zahnräder  r,  c,  v,  auf  die  mit  der  Riemen- 
gabel verbundene  Zahnstange,  welche  in  das  letzte  Rad  eingreift,  und  verBchiebt 
mitbin  die  Sperrstange  z  und  damit  den  Riemen  r  um  die  halbe  Zahnteiinng 
"perrstange,  sobald  abwechselnd  die  Sperrungen  z,  z,  ausgelost  werden; 
■"  [  dreht  sich  aber  auch  durch  Verschiebung  der  Zahnstange  z  die 
ca  eine  halbe  Umdrehung  und  steuert  durch  Verschiebung  des  Wende- 
getriebes den  Wagen  um. 

Mau  sieht,  dasa  darch  das  vorstehend  beschrielMiie  Getriebe  den 
ans  der  eigenartigen  Spulenbewickelnng  hervorgehenden  Anforderungen 
vollständig  Genttge  geleistet  wird;  doch  gestattet  die  erUnterte  Äns- 
fOhrung  nnr  das  BewickelQ  von  sog.  Pcheibenspulen,  bei  vrelcben  der 
Wagenhnb  QnTerBnderlicb  bleibt.  Sollen,  wie  oben  (S.  134)  erwähnt,  die 
Spolen  mit  kegelföruiigen  Enden  (gewickelt  werden,  so  mass  der 
Wagenbub  sich  mit  jeder  Schicht  entsprechend  vermindern.  Von  den  in 
Betracht  kommenden  Mechanismen  sei  beispielsweise  nnr  folgender  hervor- 
gehoben (Fignr  60  nnd  61),  wie  er  znerst  an  den  Platt'schen  Grob- 
flyern  angewendet   wnrde.     Soweit   die  Teile    demselben  Zwecke   dienen. 


Baainwoll-SpJiiD€Tei.    Das  VonpinDen. 


wie  di«  in  der  sehe mati sehen  Darstellung  Fignr  58,  sind  dieselben  ßnch- 
ataben  fQr  diese  Teile  beibehalten  worden. 


Der  Wagen  tr  bewegt  ikb  abwecbBelnd  io  der  Pfeilricbtang  1  und  2 
and  mBMeD  *oa  dieser  Wagen liewegnag  als  abbängige  BetregnngeD  al^eleitet 
«erden  die  Umsteuerung  det  Wagens  unter  ßerDckBJcbtigniig  eine«  sich  stetig 
TenoiiidemdeQ  Wagenbnbe»  und  die  Riemenvencbiebung  auf  den  Riemen- 
kegeln  t,  k,  (Fig.  5S,  60). 
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An  dem  Wagen  ist  zu  diesem  Zwecke  ein  Stelleisen  3  mitwagerechten» 
Schlitze  befestigt,  in  welchem  der  Zapfen  4  verschoben  werden  kann.  Der 
Zapfen  4  sitzt  an  der  Stange  5,  welche  in  Augen  des  Wendestückes  ß  einseift. 
Vor  dem  WendestQck  6  ist  ein  ferneres  Wendestück  13  (Fig.  60).  Das  hmtere 
Wendestück  sowohl  wie  das  vordere  sind  um  den  an  dem  Gestelle  festen 
Zapfen  7  lose  drehbar.  Das  Wendestüok  €  wird  nun  bei  der  Wagenaufnnd- 
abbewegung  in  Schwingung  versetzt  und  dazu  benutzt,  einen  Kraftspeicher  zu 
laden  (z.  B.  die  Feder  12  zu  spannen),  welcher  dann  das  vordere  ausgeloste 
Wendestück  im  geforderten  Augenblicke  so  dreht,  dass  das  Wendegetriebe  flir 
die  Wagenbewegung  t  und  der  Riemen  r  verschoben  wird.  Die  Ableitung  ge- 
schieht in  folgender  Weise:  Das  Wendestück  6  trägt  bei  8  8'  ein  Paar  Stell* 
schrauben,  welche  auf  die  um  Gestellzapfen  drehbaren 'Sperrklinken  9  9*  ein* 
wirken  können.  An  das  Wendestück  6  sind  femer  durch  Ketten  die  Zugstangen 
10  10'  angeschlossen,  welche  durch  das  Querstück  11  mittels  der  Feder  12  nach 
unten  zu  ziehen  gesucht  werden.  Die  Zugstangen  10  sind  in  dem  vorderen 
Wendestück  13  in  Schlitzen  geführt  und  haben  in  ihren  oberen  Ösen  kleine 
Querstäbe  14  14\  mit  welchen  sie  sich  auf  das  Stück  13  aufsetzen. 

Wenn  sich  also  der  Wagen  in  der  Bichtung  des  Pfeiles  1  bewegt,  wird 
das  Wendestück  6  links  in  die  Höhe  gehen,  die  ^hraube  8  lässt  die  Klinke  9 
frei  und  durch  die  Kette  wird  die  Zugstange  10  von  dem  Stücke  13  abgehoben 
und  in  die  Höhe  gezogen.  Die  Feder  12  wird  hierdurch  gespannt,  da  das  rechte 
Ende  des  Querstückes  11  nicht  zurückweichen  kann;  es  ist  mittels  des  oberen 
Kopfes  der  Zugstange  10'  an  dem  Wendestück  13  aufgehängt.  Das  Wende^ 
stück  13  kann  diesem  ausgeübten  Zuge  nicht  Folge  geben,  da  die  Klinke  9' 
hinter  die  Spermase  greift.  Beim  Aufwärtsgang  des  Wagens  wird  somit  die 
Feder  12  weiter  und  weiter  gespannt. 

Hat  die  Stange  5  das  hintere  Wendestück  6  so  weit  bewegt,  dass  die 
Stellschraube  8'  die  Klinke  9'  aushebt,  so  wird  das  vordere  Wendestück  der 
Einwirkung  der  Feder  überlassen  und  deshalb  so  weit  herumgeworfen,  bis  der 
Zapfen  15  an  das  am  Gestell  feste  Bogenstück  16  anstösst.  Gleichzeitig  fällt 
die  Klinke  9  hinter  die  linke  Spermase  und  verhindert  ein  Herumgehen  nach 
links.  Durch  das  Herumwerfen  des  vorderen  Wendestückes  13  wird  mittels  des 
Hebels  Ui,  in  dessen  oberen  Schlitz  ein  Stift  17  eingreift,  die  Kuppelstange  u 
und  damit  die  Zahnräder  des  Wendegetriebes  so  verschoben,  dass  t^  ausser  Ein- 
griff und  t^  zum  Eingriff  kommt,  mithin  sich  der  von  der  Welle  w  aus  getriebene 
Wagen  in  der  entgegengesetzten  Richtung  bewegt. 

Durch  die  Verschiebung  der  Kuppelstange  u  wird  aber  auch  in  folgender 
Weise  der  Kraftspeicher  G  ausgelöst,  welcher  die  Welle  v  um  eine  halä  Tei* 
lung  des  Sperrrades  z  dreht,  damit  den  Riemen  r  auf  dem  Riemenkegel  k^ 
verschiebt  und  die  Veranlassung  giebt,  dass  sich  für  den  nächsten  Wagenweg 
der  Hub  verkleinert. 

An  der  Stange  u  ist  ein  Stelleisen  oder  Frosch  x  befestigt,  welcher  aleo^ 
wenn  sich  der  Hebel  Ui  nach  rechts  dreht,  den  ausgehobenen  Sperrzahn  Zt  frei 
lässt,  sodass  dieser  sich  auf  das  Sperrrad  z  aufsetzt,  und  gleich  darauf  den 
Sperrzahn  Zi  aushebt,  sodass  er  das  Sperrrad  z  frei  giebt  Es  kann  somit  dieses 
dem  von  G  aus  über  vi  v  ausgeübten  Zuge  Folge  leisten,  sich  also,  da  die 
Klinken  Zi  Zf  um  eine  halbe  Zahnteilung  gegeneinander  versetzt  sind,  um  eine 
halbe  Zahnteilung  drehen,  es  föngt  dann  z^  das  Sperrrad  z  ab.  Durch  die 
Drehung  von  v  wird  in  der  schon  früher  (S.  138)  erläuterten  Art  die  Riemen* 
gabel  q  des  Riemens  r  verschoben  und  damit  das  Übersetzungsverhältnis  zwischen 
kl  und  kf  geändert.  Zi  und  z^  sind  am  Gestell  gelagert  und  durch  die  Feder  IS 
miteinander  verbunden.  Man  sieht  leicht  ein,  wie  durch  abwechselndes  Aus- 
lösen der  beiden  Klinken  Zi  Zf  das  Rad  z  immer  um  eine  halbe  Zahnteilung 
weiter  geschaltet  wird.  Durch  Drehung  der  Welle  v  wird  aber  auch  das  auf 
ihr  festsitzende  Rad  19  gedreht,  welches  die  im  Gestell  verschiebbar  gelagerte 
Zahnstange  20  nach  eich  zieht.  Die  Zahnstange  20  ist  mittels  GelenkboTiens 
an  die  Zugstange  21  gekuppelt,  welche  den  Zapfen  4  trägt.  Bei  dem  Nach- 
rechtsschieben der  Stange  20  wird  daher  4  in  dem  Schlitze  von  3  und  damit 
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<iie  Stange  5  in  den  beiden  Augen  des  Wendestückes  6  am  ein  entsprechendes 
Stack  verschoben. 

Damit  die  Wagenumsteuerung  erfolgt,  ist  nur  nOtig,  dass  das  Wende- 
stück 6  immer  um  einen  bestimmten,  sich  gleichbleibenden  Winkel  um  den 
Zapfen  7  schwingt.  Der  Zapfen  4  wird  aber  bei  jeder  Wagenumkehr  fort  und 
fort  dem  Zapfen  7  genähert,  sodass  der  lotrechte  Weg  von  4  immer  kleiner 
und  kleiner  zu  sein  braucht,  um  die  bestimmte  Auslenkung  der  Stange  5  bezw. 
des  Wendestückes  6  zu  erzielen;  es  wird  deshalb  die  Umsteuerung  des  Spulen- 
wagens  für  jeden  Hüb  immer  früher  und  früher  erfolgen,  die  auf  die  Spule 
aafgewickelten  Fadenschichten  also  immer  kürzer  und  kürzer  werden,  d.  h.  die 
Spulen  werden  mit  kegelförmigen  Enden  gewickelt. 

Die  kegelförmigen  Enden  werden  besonders  angewendet  bei  den  sog.  Press- 
spulen (bobines  comprim^es),  welche  unter  Zuhilfenahme  der  Pressflügel 
{presser  flyer),  eine  der  wichtigsten  Verbesserungen  der  Spindelbank,  gewunden 
werden.  Man  versteht  hierunter  eine  Einrichtung,  wonach  der  gabelförmige, 
^r  Einführung  des  Fadens  auf  die  Spule  dienende  Flügel  mit  einem  kleinen 
Arme  (Fresser,  Pressfinger,  comprimeur,  doigt  comprimeur,  presser,  spring 
finger)  versehen  wird,  der  mittels  Federdruck  oder  vermöge  der  Fliehkraft  eines 
kleinen  mit  ihm  verbundenen  Gewichtes  auf  dem  Umkreise  der  Spule  da  anliegt, 
wo  der  Faden  einläuft.  Es  entsteht  dadurch  eine  dichtere,  derbere  Bewickelung, 
welche  den  doppelten  Nutzen  hat,  dem  Vorgespinste  eine  grössere  Verdichtung 
^Haltbarkeit)  zu  geben,  und  mehr  davon  (2  bis  2Vt  n^&l  bo  viel)  auf  eine  gleich 
grosse  Spule  aufzuwinden,  wonach  diese  Pressspulen  nicht  so  oft  gegen  leere 
vertauscht  zu  werden  brauchen,  folglich  im  ganzen  weniger  Zeitverlust  durch 
das  Spulenwechseln  (Abnehmen)  entsteht^).  Spindelb&nke,  welche  mit  Press- 
flOgeln  versehen  sind,  nennt  man  Pressflyer  (banc  ä  broches  ä  bobines  com- 
primäes,  presser  frame)  •). 

Man  verwendet  jetzt  für  die  feineren  Vorgame  (etwa  No.  9  bis  20  eng- 
lisch) Flügel  mit  einem  Pressfinger,  da  diese  erfahrungsmftssig  weicheres  Vor- 
garn liefern,  als  Flügel  mit  zwei  Pressfingem.  Flügel  ohne  Pressfinger  werden 
noch  bei  dem  Vorspinnen  der  feinsten  Garne  verwendet. 

Zur  Berechnung  der  Breite  b  und  Dicke  d  des  Vorgespinstfadens  von  der 
englischen  Feinheitsnummer  N  bei  den  Pressflyem  kann  man  sich  folgender 
Formeln  bedienen: 

Fadenbreite  (in  der  Richtung  der  Spulenhöhe  gemessen) 

Fadendicke  (in  der  Richtung  des  Spulendurchmessers  gemessen) 

a^ — . mm, 

Fadendicke  in  ungepresstem  Zustande 

d  =  — j: —  mm   oder    dt  =  — ^Lrrrr   für  die  metr.  Nummer. 

Für  die  Feinbeitsnummer  JV=4  ist  z.B.  6=1,8  mm,  (2=0,4  mm,  d=l  mm. 


>)  Polyt  Centralbl.  1840,  Bd.  2,  S.  972;  Neue  Folge,  V.  (1845),  S.  488; 
VL  (1845),  S.  147;  VII.  (1846),  S.  260;  VÜI.  (1846),  S.  291;  Jahrg.  1847,  S.  980, 
1142,1240;  1849,  S.  593;  1850,  S.777;  1851,  S.  278;  1853,  S.  1025;  1855,  S.535; 
1856,  S.  35;  1861,  S.  375. 

Kunst-  und  Gewerbeblatt  1860,  S.  665. 

Deutsche  Gewerbezeitung  1847,  S.  403. 

D.  p.  J.  1846,  101,  200;  1847,  105,  10;  106,  9;  1850,  117,  114;  1852, 
126,  82,  1857,  145,  334;  1861,  160,  107;  1881,  289,  358;  1885,  255,  150;  1886, 
^291,  fast  sämtlich  m.  Abb. 

')  Armengaud,  Publ.  ind.,  VI.,  p.  391. 

Bull,  de  Mnlh.,  T.  31,  p.  49,  97. 

D.  p.  J.  1862,  166,  254. 
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lange  Baumwolle 

karze  Baumwolle 

.     .     .      0,43 

0,52 

0,61 

— 

0,73 

0.86 

1,04 

1,22 

1.47 

.      1,72 

— 

2.08 

2.11 

2,55 

2,43 

2,94 

2,72 

3,29 

.      3,33 

— 

4.03 

3,84 

4,65 

Die  Anzahl  von  Drehungen,  welche  dem  Yorgespinste  anf  bestimmte  Lftnge 
gegeben  wird,  richtet  sich  nach  der  Feinheit  desselben  und  nach  der  Lftnge  der 
Baumwollfaselrn,  indem  ein  dünner  Faden  mehr  Drehungen  erfordert  als  ein 
dicker,  und  kurze  Baumwolle  mehr  als  lange  (vergl.  S.  25).  Man  kann  der  £t^ 
fahrung  zufolge  annehmen,  dass  eine  zweckmässige  Anzahl  der  Ih^ehungen  f&r 
25  mm  Fadenl&nge  sich  ergiebt,  wenn  die  Quadratwurzel  der  dem  Voigespinste 
zugehörigen  Feinheitsnummer  mit  0,86  für  lange  Baumwolle,  und  mit  1,04  ftlr 
kurze  Baumwolle  verTielf&ltigt  wird.  (Diese  Zahlen  sind  Durchschnittswerte; 
als  ftusserste  Grenzen  kann  man  0,76  und  1,35  annehmen.)  Über  die  Bedeutang 
der  Feinheitsnummem  erfolgt  weiter  unten  das  Nötige.  Man  hätte  nach  yoi^ 
stehender  Regel  z.  B. 

bei  Drehungen  auf  2b  mm 

Vorgespinst 
No. 

V, 

1 

2 
4 

6 

8 
10 
15 
20 

Die  Feinheitsnummer  des  auf  Flyerspulen  befindlichen  Vorgespinstes  kann 
ohne  unmittelbare  Messung  der  Fadenlänge  durch  Rechnung  gefunden  werden*). 

Bezüglich  der  besonderen  EinFichtnngen  möge  auf  folgende  aufmerk- 
sam gemacht  werden. 

Das  Differentialrädergetriebe,  welches  Jahrzehnte  lang  unver- 
ändert benutzt  worden  ist,  hat  neuerdings  einige  wichtige  Umbildungen 
erfahren^).  Der  alten  Form,  wie  sie  Houldsworth  1824  zuerst  an- 
wendete, wird  mit  Recht  vorgeworfen,  dass  die  durch  eine  Büchse  ver> 
bundenen  Räder  e  f  (Fig.  56  und  58)  in  der  entgegengesetzten 
Richtung  laufen  wie  die  Hauptwelle  A,  sodass  die  gegenseitige  Um- 
drehungszahl zwischen  diesem  Mufif  und  der  Welle  nahezu  gleich  der 
doppelten  der  Umdrehungszahl  der  Haupt  welle  wird.  Die  Abnutzung 
zwischen  diesen  beiden  Teilen  wird  daher  immer  gross. 

Gurtis  und  Rhodes  haben  die  Konstruktion  nun  so  durdigeführt, 
dass  für  das  Anlaufen,  also  wenn  die  Spulen  leer  sind,  in  dem  Differen- 
tialräderwerk überhaupt  keine  Relativbewegungen  vorhanden  sind;  es 
werden  daher  nur  die  für  jede  folgende  Luntenschicht  nötigen  Zusatz- 
bewegungen  .in  dem  Räderwerke  hervorgerufen,  und  sind  dadurch  die 
gegenseitigen  Bewegungen  in  dem  Umlaufräderwerk  auf  ein  äusserst 
geringes  Mass  herabgedrückt  (angewendet  von  Gurtis,  Sons  &  Gomp-y 
Platt  Brothers  u.  a.);  zudem  sind  in  der  betreffenden  Ausführung 
Kegelräder  überhaupt  vermieden  und  nur  Stirnräder  angewendet. 

Schon  seit  längerer  Zeit  hat  man  die  Spindelbänke  mit  selbst- 
thätiger  Ausrückung   nach   dem  Aufwickeln  einer  bestimmten  Oarn* 


»)  Polyt.  Centralbl.  1855,  S.  1473. 

s)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  244  m.  Abb. 
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länge  versehen  ^).  Die  Arbeiterin  lässt  dann  noch  die  Maschine  einige 
Umdrehungen  machen,  nachdem  die  Anfmndevorrichtnng  ausser  Thätig- 
keit  gesetzt  ist,  um  wieder  eine  gewisse  Länge  Vorgespinst  für  den  Flyer 
zu  erhalten  zum  Aufwickeln  auf  die  leere  Spule,  welche  gegen  die  volle 
ausgewechselt  wird.  Auch  diese  Bewegung  kann  man  in  zudem  regel* 
barer  Weise  von  der  Maschine  selbst  ausführen  lassen'). 

Namentlich  an  den  Mittelflyern  bringen  Howard  &  Bullough  ihre 
schon  oben  (S.  125)  erwähnte  elektrische  Ausrückvorrichtung')  an, 
welche  ausser  bei  vollständiger  Spulenfüllung  auch  wirkt,  wenn  ein  Faden 
hinter  der  Maschine  reisst,  bezw.  wenn  eine  der  Spulen  in  dem  Aufsteck* 
rahmen  leer  wird. 

Die  Spindeln  machen  (je  nachdem  das  Vorgespinst  schwächer  oder 
stärker  gedreht  werden  soll  und  mehr  oder  weniger  schnell  von  den 
Streckwalzen  geliefert  wird)  350  bis  900  Umläufe  in  der  Minute. 
Neuerlich  hat  man  durch  verbesserte  Lagerung  der  Spindeln^)  die  Ge- 
schwindigkeit öfters  bis  zu  1000  Spindeldrehungen  für  grobes,  1600  für 
mittleres  und  2000  für  feines  Vorgespinst  gesteigert,  womit  selbstver- 
ständlich eine  entsprechend  schnellere  Bewegung  der  Streckwalzen  ver- 
banden ist  und  die  Leistung  der  Menge  nach  sehr  erhöht  wird.  Man 
befolgt  aber  allgemein  lieber  den  Grundsatz,  dass  eine  massige  Spindel* 
geschwindigkeit  (s.  w.  u.)  vorteilhafter  ist,  da  man  dann  besseres  Garn 
mit  möglichst  wenig  Abfall  liefern  kann.  Man  baut  jetzt  vielfach  sehr 
lange  Vorspinnmaschinen  mit  Antrieb  von  beiden  Seiten,  aber  so,  dasa 
jede  Hälfte  für  sich  abgestellt  werden  kann«  Infolge  des  hierdurch  ver- 
ringerten Stillstandes  der  ganzen  Spindelanzahl  hat  man  die  Leistung 
erhöht. 

f)  Der  Amerikaner  W.  Mayer  hat  statt  der  Flu  gel  Vorspinnmaschine 
auch  die  Bingspinnmaschine  (S.  24)  zum  Vorspinnen  vorgeschlagen» 
Eingeführt  ist  das  Verfahren  bis  jetzt  in  Deutschland  nicht.  ^) 

g)  Die  Vorspinn-Mule  (Vorspinnmaschine  im  engem  Sinne, 
(rrobstuhl,  belly,  b^ly,  machine  ä  fiter  en  gros,  macbine  ä  filer  en 
donx,  mutier  en  gros,  mull -Jenny  en  gros,  stretching  frame,  siretching 
mule,  Streicher,  hiUy)  gleicht  in  ihrer  Einrichttuig,  bis  auf  wenige  und 
geringe  Unterschiede,  der  Feinspinn -Male,  von  welcher  unten  die  Bede 
ist  and  woranf  hier  verwiesen  werden  muss. 

Gegenwärtig  findet  die  Vorspinn-Male  kaum  noch  in  der  Spinnerei  sehr 

0  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbocb,  3.  Aufl.,  Bd.  1,  8. 349  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1881,  289,  358  m.  Abb. 
*)  Engl.  Patent  1884,  No.  2664;  Textile  Manafacturer  1885,  8.  87  d.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  245  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1878,  2M,  198  m.  Abb. 
«)  Schweis.  polyt.  ZeitMhr.  1866,  a  8. 

Niess,  a.  a.  0.,  8.  458  m.  Abb. 

Textile  Becorder  1886/87,  Bd.  4,  8. 180;  Textile  Masnfaciitrer  1887,  8. 39U 

D.  p.  J.  1868.  189,  101;  1873,  209,  407  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  log.  1888.  8.  243  m.  Abb.;  1890,  8.  516. 

Engl.  Patente  1883,  Xo.  4935;  1885,  Ko.  6095. 
*)  Textü-Kalender  1890,  &  36. 
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feiner  Game  teilweise  Anwendung,  ehemals  aber  war  sie  allgemein  im  Gebranch, 
und  sie  ist  überhaupt  die  älteste  unter  allen  Arten  der  VorspinnmascbineD.  Man 
liat  ihr  eine  Einrichtung  gegeben,  wodurch  sie  vollkommen  selbstthfttig  wird, 
d.  h.  das  Einfahren  des  Wagens  ohne  Zuthun  eines  Arbeiters  ToUftlhrt  (Sei- 
faktor-Vorspinn-Mule,  Vorspinn-Selfaktor;  mutier  en  gros  self-acting, 
self-aeting  Streicher), 

B)  Masohinen  mit  vorübergehendem  oder  fUschem  Brahte. 

h)  Die  Röhrenmaschine  (machine  ä  tubes,  banc  ä  tubes,  tub€ 
■engine,  tübe  frame,  tube  roving  fratne,  tube  speeder,  Taunian  speeder, 
Datiforth's  frame,  Dyers  frame)  *)  enthält  als  Mittel  zum  Ausziehen  des 
Fadens,  gleich  allen  übrigen  Maschinen  zürn  Spinnen  der  Baumwolle,  die 
schon  oft  erwähnten  Streckwalzen  (hier  gewöhnlich  sechs  Paar) ;  das  Drehen 
erfolgt  dadurch,  dass  der  Faden  durch  die  Höhlung  eines  wagerechten, 
^twa  110  mm  langen,  4  bis  6  mm  weiten  eisernen  (durch  Einsetzen  ge- 
härteten) Rohres  geht,  welches  sich  mittels  eines  Riemens  ohne  Ende 
mit  sehr  grosser  Geschwindigkeit  (7000  bis  12  000  mal  in  1  Min.)  um 
seine  Achse  dreht;  die  Aufwickelung  auf  Spulen,  welche  durch  Reibung 
ihrer  Umfläche  an  einer  sich  drehenden  Walze  in  Gang  gesetzt  werden, 
wie  bei  der  unter  c)  angeführten  Maschine  (S.  181).  Das  umlaufende 
Rohr,  in  welchem  mittels  eines  Quersteges  (oder  einer  kleinen  Rolle)  der 
Faden  eine  Ablenkung  aus  seiner  gestreckten  Lage  erfährt,  erteilt  zwar 
dem  Faden  vor  und  bei  seinem  Eintritte  eine  starke  Drehung;  aber  es 
dreht  ihn  dann  sogleich  bei  seinem  Eintritte  ebenso  stark  in  entgegen- 
gesetzter Richtung;  mithin  verschwindet  alle  Drehung  wieder,  bevor  der 
Faden  von  der  Spule  aufgenommen  wird,  und  der  bleibende  Erfolg  be- 
steht allein  in  der  beim  Zusammendrehen  eingetretenen  Annäherung  der 
Baum  wollhaare  zu  einander  (S.  127,  I,  467).  Die  Austrittsenden  der 
Röhren  stehen  den  Spulen  ganz  nahe,  und  sämtliche  Röhren  werden 
gleichzeitig  längs  der  Spulen  hin  und  her  bewegt,  um  die  Fadenwin- 
dungen regelmässig  darauf  zu  verteilen.  —  Das  auf  der  Röbrenmaschine 
bereitete  ungedrehte  Vorgespinst  kann,  um  noch  gehörige  Haltbarkeit  zn 
haben,  in  seiner  Feinheit  kaum  über  No.  4^/,  (7,6  m  auf  ein  Gramm) 
steigen,  wodurch  die  Anwendung  der  Röhrenmaschine  fast  auf  die  Spinnerei 
von  Garnen  beschränkt  blieb,  deren  Feinheit  nicht  über  No.  50  ging. 
Die  Röhrenmaschine  dürfte  für  Baumwolle  nur  noch  vereinzelt  in  An- 
wendung sein;  ihre  Bauart  wird  w.  u.  bei  der  Streichgamspinnerei  ab- 
gebildet und*  eingehender  beschrieben  werden. 

i)  Die  Eklipsmaschine  (öclipse  fileur  en  doux,  edipse  speeder, 
eclipse  roving  frame,  strap-speeder,  belUspeeder)  ^.  Von  den  Streckwalzen 
{welche  zu  drei,  vier  oder  sechs  Paaren  hintereinander  im  obem  Teile 
des  Gestelles  angebracht  sind)  gehen  die  Fäden  senkrecht  herab,  zwischen 
«den  beiden  Teilen  eines  endlosen  Riemens  durch,  und  unmittelbar  unter- 
halb dieses  letztem  auf  Spulen,  von  welchen  sie  aufgewickelt  werden. 
Der  erwähnte  Riemen  ist  über  zwei  Rollen  ausgespannt,  liegt  wagerecht, 


>)  D.  p.  J.  1837,  68,  348;    1854,  182,  336. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  66  m.  Abb. 
')  Earmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  2.  Aufl.,  Bd.  1,  S.  138  m.  Abb. 
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qaer  fiber  alle  Fäden  her  (sodass  seine  Fläche  in  einer  lotrechten  Ebene 
sich  befindet),  und  wird  durch  den  Umlauf  seiner  Rollen  in  sehr  schnelle 
Bewegung  gesetzt.  Der  hingehende  und  wiederkehrende  Teil  desselben 
sind  durch  Leitungsrollen  fast  in  unmittelbare  Berührung  miteinander 
gebracht,  und  schliessen  die  sämtlichen  Fäden  zwischen  sich  ein.  Letztere 
werden  daher  durch  die  entgegengesetzte  Bewegung  der  beiden  Hälften 
des  Biemens  ebenso  gerollt,  wie  es  der  Fall  sein  würde,  wenn  man  die 
Fäden  zwischen  die  flach  ausgebreiteten  Hände  legte  und  diese  nach  ent- 
gegengesetzten Richtungen  übereinander  hingleiten  liesse.  Dadurch  wird 
Aber  der  obere  Teil  der  Fäden  (zwischen  dem  Riemen  und  den  Streck- 
walzen)  zusammengedreht,  und  zugleich  folgt  unterhalb  (beim  Austritte 
ans  dem  Riemen)  eine  entgegengesetzte  Drehung,  welche  die  anfiinglich 
entstandene  wiedw  aufhebt.  Die  Spulen  ruhen  alle  mit  ihrem  Umkreise 
anf  einem  andern  (über  zwei  Walzen  ausgespannten)  endlosen  Riemen, 
dessen  Fläche  in  einer  wagerechten  Ebene  liegt  und  der,  indem  er  in 
schnelle  Bewegung  gesetzt  wird,  durch  seine  Reibung  an  den  Spulen 
deren  Umdrehung  mit  gleichmässiger  Umfangsgeschwindigkeit  bewirkt, 
nngestört  durch  den  allmählich  anwachsenden  Durchmesser  derselben. 
Damit  die  Fädenumgänge  sich  gleichmässig  über  die  Länge  der  Spulen 
Terteilen,  wird  durch  einen  besonderen  Mechanismus  der  Wagen,  Vorauf 
der  Riemen  mit  seinen  Walzen  und  den  Vorgespinstspulen  sich  befindet, 
in  der  Richtung  der  Spulenachsen  hin-  und  hergeschoben. 

Die  yordersten  Riffelwalzen  des  Streckwerkes  machten  (bei  81  mm  Durch- 
messer) 700  bis  750  ümläafe  in  1  Minute,  und  es  lieferte  —  diese  Geschwindig* 
keit  vorausgesetzt  —  eine  jede  Spule  8000  bis  8600  m  Vbrgespinst  in  der  Stande. 

k)  Der  Plate-speeder  beruht  ebenfalls  auf  demselben  Grundgedanken 
wie  die  Eklipemaschine;  aber  bei  demselben  besteht  das  Mittel  zur  Er- 
zeugung des  vorübergehenden  Drahtes  in  zwei  kreisrunden,  in  entgegen- 
'gesetztem  Sinne  sich  umdrehenden,  flach  kegelförmigen  Metallscheiben, 
die  mit  ihren  Mantelflächen  den  Faden  zwischen  Streckwerk  und  Auf- 
windespule fassen  und  ihn  vorübergehend  zusammendrehen. 

1)  Der  Rota-Frotteur,  die  Würgelmaschine,  Nitschel- 
maschine,  Feinstreckbank  (bobinoir,  rota-frotteur  oder  kurzweg 
rota)  ^).  Hier  gehen  die  Baumwollbänder  von  dem  (aus  3  bis  4  Walzen- 
paaren gewöhnlicher  Art  bestehenden)  Streckwerke  durch  folgende  eigen* 
tümliche  Dreh-  oder  Rollvorrichtnng:  Zwei  1,4  bis  2,0  m  lange,  zu 
einander  parallele,  100  mm  dicke,  wagerechte  Walzen  liegen  in  einiger 
Entfernung  voneinander,  und  drehen  sich  nach  übereinstimmender  Rich- 
tung um.  Über  dieselben  ist  ein  endloses  Leder,  Lederhose  (tablier) 
gelegt,  welches  demnach  eine  umlaufende  Bewegung  um  die  Walzen 
empHlngt;  die  Walzen  samt  dem  Leder  schieben  sich  ausserdem  in  ihrer 
L&ngenrichtnng  hin  und  her.  Die  obere  Bahn  des  Leders  schreitet  ver- 
möge der  Drehbewegung  in  der  Richtung  fort,  in  welcher  die  (die  Lage 
der  Walzen  rechtwinkelig  kreuzenden)  Banmwollbftnder  oder  ftden  ihren 
Weg  nehmen  müssen:    alle  Fäden  liegen  auf  dieser  oberen  Lederbahn« 

^)  D.  p.  J.  1888,  M,  27  m.  Abb. 
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Zugleich  ist  quer  über  die  Fäden,  parallel  zu  den  schon  erwähnten 
Walzen,  eine  dritte  Walze  —  200  mm  im  Durchmesser,  hohl  von  Eisen 
gegossen,  mit  Leder  umkleidet  —  gelagert,  welcher  nebst  der  (Yon  der 
Lederbahn  ihr  eingepflanzten)  Drehung  um  ihre  Achse  gleichfalls  eine 
hin-  und  hergehende  Schiebung  in  der  Lfingenrichtung  und  zwar  der- 
gestalt gegeben  wird,  dass  die  Schiebungen  des  endlosen  Leders  und  Ider 
Walze  stets  einander  entgegengesetzt  sind.  Die  Drehung  dieser  Ober- 
walze (Wür  gel  walze)  in  Gemeinschaft  mit  der  umlaufenden  Lederbahn 
führt  die  Fäden  fort,  weiche  gleichzeitig  mittels  der  Schiebungen  gerollt 
(gewürgelt)  werden.  Dieses  Hin-  und  Hergehen  der  rollenden  Bewegung 
ist  der  wesentlichste  unterschied  zwischen  der  Bearbeitung  auf  dem  Bota- 
Frotteur  und  jener  auf  der  Eklipsmasohine,  bei  welcher  letzteren  der  die 
Drehung  bewirkende  Biemen  stetig  in  einer  Richtung  sich  bewegt.  Eben 
darin  liegt  aber  auch  eine  wesentliche  ünvollkommenheit  des  Rots- 
Frotteurs,  weil  derselbe  die  Baumwollfasem  kraus  macht  und  dem  Vor- 
gespinst ein  rauhes  flaumiges  Ansehen  giebt,  welches  sogar  noch  an  dem 
daraus  gefertigten  Game  zu  bemerken  ist.  Deshalb  eignet  sich  die  Ma- 
schine in  der  beschriebenen  Ausftlhrung  nur  für  die  Herstellung  grober 
Gespinste.  '  Das  gerollte  und  dadurch  verdichtete  Vorgespinst,  von  zwei 
Abzugwalzen  herausgefordert,  fällt  entweder  in  Blechtöpfe  oder  wird  auf 
Spulen  gewickelt,  deren  Anordnung  mit  jener  der  Aufwindespulen  an  der 
Eklipsmasohine  übereinstimmt.  Die  Anzahl  der  auf  einem  Würgel werke 
Ton  obengenannter  Walzenlänge  darzustellenden  Fäden  betrug  82  bis  48. 
—  Meist  ist  statt  der  Würgelwalze  ein  zweites  endloses  Ledertuch  über 
dem  ersten  angebracht;  die  Fäden  gehen  dann  zwischen  der  obem  Bahn 
des  untern  Leders  und  der  untern  Bahn  des  obem  Leders  durch,  wäh- 
rend sich  die  zwei  Walzenpaare  mit  den  Ledern  wechselweise  in  ent- 
gegengesetzten Richtungen  hin-  und  herschieben. 

Die  Bauart  der  WUrgelwerke  wird  in  dem  Abschnitte  Wollspinnerei 
ausführlicher  behandelt  werden. 

Das  Verfahren  ist  in  neuester  Zeit  für  Baumwolle  wieder  etwas  in  Auf- 
nahme gekommen ')  infolge  verbeBserter  Bauart  des  Würgelwerkes  und  der  Auf- 
stapelvorrichtung. Um  Arbeitsyerlust  durch  Zapfenreibung  zu  vermeiden,  wel- 
cher dadurch  entsteht,  dass  die  WOrgelwellen  in  ihren  Lagerschalen  neben  der 
Drehbewegung  noch  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  machen  müssen,  hat 
man  das  Würgel  werk  so  umgebaut,  dass  sämtliche  Lager  der  Würgelwellcsi 
selbst  an  letzterer  Bewegung  der  Laufleder  teilnehmen.  Es  werden  nicht  die 
Wellen  in  den  Lagern,  sondern  die  Lager  mit  den  Wellen  hin-  und  herbewegt 
Das  feingestreckte  Spinngut  wird  ferner  in  dem  hin-  und  herschwingenden 
Topfe  um  eine  Achse  herum  unter  Druck  aufgestapelt,  sodass'  es  sich  leicht 
weiter  befßrdem  lässt.*) 

Eine  solche  Feinstreokbank  fQr  80  Bänder  zu  40  Töpfen,  also  mit  Doppelung 
zu  2,  beansprucht  nach  der  unten  angegebenen  Quelle  bei  einer  Lieferung  von 
minutlich  27,5  m  Band  fQr  jeden  Topf  einen  Raum  von  6,12  m  Länge  und 


»)  D.  R.-P.  No.  39322. 

Text.  Manufacturer  1889,  S.  454  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1887,  S.  783;  1890,  S.  515  m.  Abb. 
»)  D.  R.-P.  No.  42420. 

Z.  d.  V.  d  Ing.  1890,  S.  516  m.  Abb. 
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0J7  m  Breite.  Die  Liefergescbwindiffkeit  bleibt  bei  allen  Bandstärken  dieselbe; 
es  wird  angegeben,  dass  eine  solche  Feinstreckbank  leicht  2500  Selfaktortpindeln 
mit  9000  bis  10000  Min.-Umdr.  in  beliebiger  Oarnnuinmer  versorgen  kann. 

Von  den  aufgezählten  Maschinen  gebraucht   man  wenigstens  iwei, 
gewöhnlich  derselben  Gattung,  nacheinander,  um  damit  die  Baumwolle 
einem  zweimaligen  Vorspinnen  zu  unterwerfen.     Hierüber  ist  folgendes 
zu  bemerken.    Bei  der  Erzeugung  sehr  grober  baumwollener  Garne  wird 
das   auf  der  Strecke  (8.  120)   bearbeitete  Band  durch   einmaliges  Vor- 
spinnen  hinlänglich   verfeinert,    um    dann    sogleich    auf   der   Feinspinn- 
maschine in  Garn  umgewandelt  zu  werden.    Man  bedient  sich  in  diesem 
Falle  zum  Vorspinnen  entweder  einer  Spindelbank  (S.  181),  oder  der  Fein- 
streckbank (S.  146),  früher  der  Röhrenmaschine  (S.  144),  oder  der  Eklips- 
maschine  (S.  144).    Wenn  es  dagegen  um  die  Darstellung  mittlerer  Game 
sich  handelt,  so  zerfällt  das  Vorspinnen  mindestens  in  zwei  Teilarbeiten ; 
d.  b.  man  yerwandelt  zunächst  auf  der  ersten  Vorspinnmaschine  das  ge- 
streckte Band   in   einen   sehr  dicken  lockern  Faden,    welcher    grobes, 
starkes  Vorgespinst  oder  Lunte,  Docht  (mtehe,  boudin,  slab,  Blub, 
coarse  roving)  genannt  wird;  und  bildet  daraus  sodann  auf  einer  zweiten 
Vorspinnmaschine,  mit  etwas  vermehrter  Drehung,   einen  dünnen  Faden 
(eigentliches   oder    feines   Vorgespinst,   Vorgarn,    möche,    fil   douz, 
romng,  fine  rtmng),  der  geeignet  ist, 'auf  der  Feinspinnmaschine  in  Garn 
verwandelt  zu  werden.    Das  erste  Vorspinnen  (Luntespinnen,  ilabldng, 
slubbing)  geschieht  entweder   auf  der  Bank  Abegg    (S.  130),    oder  der 
Würgelmaschine  (S.  145),  oder  auf  einer  Spindelbank  (welche  letztere  in 
diesem  Falle  insbesondere  Grobspindelbank,   Grobflyer,  Vorflyer, 
banc  h  broches   en  gros,   coarse  roving  frame,  slubbing  frame,  ulabbing 
frame,  genannt  wird);  zum  zweiten  Vorspinnen  gebraucht  man  eine  Spin- 
delbank (welche  Feinspindelbank,  Feinflyer,  banc  k  brocbe«  en  fin, 
finishing  fly  frame,  roving  frame  heisst),  auch  wohl  eine  zweite  Wflrgel« 
maschine,  sofern  das  erste  Vorspinnen  auf  einer  Maschine  dieser  Art  ge- 
schehen ist.     Für  feine  und  sehr  feine  Game  wird  das  Von»pinnen  in 
drei,  vier,  ja  f&nf  Arbeitsfolgen  zerfiillt,   wo  dann  die  nach  der  lielhH 
zar  Anwendung  kommenden  Spindelbänke  die  Namen  (st oh'  oder  Vor» 
flyer  (banc  ä  broches  en  gros,  slvbbing  frame),   Mittelflyer  fbanc  k 
broches  interm^aire,   inUrmediaU  frame)  ^   Y  ein  flyer  (IfAue  k  brocb^ 
en   fin,    romng   frame),    Doppelfeinflyer^    Tont-fin-flyer    (\/anc  a 
broches  tout  fin,  fine  romng  frame)  und  Extradoppel  fein  flyer  (baue 
ä  broches  superfin,  superpne  romng  frame)  fahren« 

Hiniiebilicli  derLetttoDg  der  Menge  nach  vergH/rb^n  »ich  dur«bK;bfiittli'.h 

a)  bei  der  Verfertagnag  von  Lonte:  1  Bi>br  ^et  VJjhr*!nm%»*:Un*:  mit  *l  h'vt  Z 
Spinddn   einer  GtobspiiHlelbaak   oder  7  bU  8  Latem^fo    tnn*st  IjuVanüfuk/sutk ; 

b)  bei  der  Verfcrtigoog  des  Umem  Vorgerpicstet:  1  H/jhr  der  hO'MtnsjtiittifJut**' 
mit  4  bis  6^»iBdefai  einer  JeiittpindeyrjArMk  o4*!r  H  h'»  *i  kp:Ll^)n  «ic«rr  %'f/rk\^,uh' 
Mole.  Die  EklipanaebiBe  lei«liEft  m  rxr.des  F^  I«ro  nit  4r:Mrr  *Lr^  '«^|/«j>ft  ^.w^ 
um  die  ffilfle  Bcfe,  als  ein  hoir  der  h/yorenn*n^.h,us. 

Der  Bank  Abegg  bedi'^st  man  %C^fa  woLl  tocb  jK<rhHa^b  m  h^x^ 
dentscUaad  aa  Stelle  dker  1.  urd  2.  hf.ixA*ü''/u.)c  ^  tu»  Cvr  /«ro  aU«'  ÜM^t 
uunahmloa  der  Spindeüs&ske,  ¥',TigelTorii,lunmn%*:'b.oem  «ys^r  wir. 
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Flyer,  weshalb  nar  auf  die  Abmessungen  und  Leistungen  dieser  letz- 
teren etwas  näher  eingegangen  werden  soll. 

Die  Flügelvorspinnmaschine  enth&lt  zum  Ausziehen  der  Vorgespinsfcfäden 
drei  oder  vier  Paar  Streckwalzen,  von  welohen  die  unteren  oder  Riffel  walzen 
durphgehends  25  mm  im  Durch meezer  haben,  wenn  man  nicht  der  letzten  oder 
vordersten  28  mm  giebt.  Die  Streckung  steigt  auf  das  Vier-  biz  Sechs-,  selten 
Achtfache;  häufig  (mit  Ausnahme  des  urob^er)  pflegt  man  aber  zu  doppeln, 
d.  h.  zwei  Bänder  zusammen  unter  die  Streckwalzen  einzulassen,  wo  sie  sich 
vereinigen,  sodass  die  wirkliche  Verfeinerung  dann  nur  die  Hälfte  der  ange- 
gebenen beträgt 

Die  Umdrehungszahlen  der  Streckwalzen  sind  veränderlich  und  richten 
sich,  da  die  Flügel  mit  unveränderter  Geschwindigkeit  umlaufen,  nach  der 
Drehung  des  Vorgespinstes,  welche  demselben  auf  eine  bestimmte  Länge  zu 
geben  ist  (S.  142),  die  Vorderwalzen  müssen  dasjenige  Stück  minutlich  heraus- 
Uefern,  welches  durch  die  Flügel  mit  U  Umdrehungen  minutlicb  zusammen* 
gedreht  wird.  Die  Umlaufsgeschwindigkeit  der  vordersten  (ausgebenden)  Streck- 
walzen muss  verändert  werden,  wenn  die  Stärke  der  dem  Vorgespinste  za 
gebenden  Drehung  geändert  werden  soll.  Die  Bewegung  der  hinteren  (ein- 
nehmenden) Gylinder  am  Streckwerke  muss  gegen  jene  der  Vorderstreckwalzen 
in  unverändertem  Verhältnisse  bleiben,  solange  die  Grösse  der  Streckung  (des 
Verzuges)  nicht  abgeändert  werden  soll;  sie  wird  dagegen,  durch  Auswechselung 
von  ^dern,  beschleunigt  oder  verzögert  (bei  ungeänderter  Schnelligkeit  der 
Vorderstreckwalzen),  wenn  man  schwächere  oder  stärkere  Streckung  verlangt. 

Die  Oberwalzen  der  vorderen  Streckwalzenpaare  sind,  wie  bei  den  Strecken, 
meist  mit  losen  Büchsen,  sog.  Doppelrollern  (S.  128)  ausp^erflstet^). 

Die  Feinheitsnummer  des  Vorgespinstes  schwankt  bei  den  Flügelbänken 
etwa  zwischen  V4  bis  No.  24  engl,  (oder  0,4  bis  40  metrisch),  sofern  es  sieb 
um  die  Erzeugung  von  Preesspulen  (^harten  Spulen")  handelt,  und  nur  für  noch 
feinere  Vorgarne  zum  Spinnen  von  No.  200  (840  metr.)  geht  man  hinauf  bis  zu 
80  bis  46  (50  bis  75  metr.),  für  welche  aber  nur  dann  noch  Scheibenspulen 
(„weiche  Spulen",  S.  141)  angewendet  werden. 

Je  feineres  Vorgespinst  eine  solche  Maschine  zu  liefern  bestimmt  ist,  desto 
mehr  Spindeln  pflegt  sie  zu  enthalten,  und  desto  kleiner  sind  die  Spulen  nach 
Durchmesser  und  Länge  (s.  w.  u.). 

Für  die  Grob-  und  Mittelflyer  verwendet  man  in  neuerer  Zeit  fast  immer 
voreilende  Spule  (S.  134),  da  hier  der  Nachteil,  dass  sich  Vorgespinst  ab- 
wickelt, wenn  ein  Faden  reisst,  am  empfindlichsten  ist;  für  Feinflyer  hält  man 
noch  vielfach  an  der  voreilenden  Spindel  fest,  da  die  Spulen  ja  langsamer 
laufen  für  denselben  Draht  und  damit  diesen  Flyern  ein  kleiner  Arbeitsgewinn 
nicht  abzusprechen  ist. 

Raumbedarf.  Die  Fl^er  sind  fast  immer  mit  2  Reihen  Flügel  aus- 
geführt, so  zwar,  dass  die  hintere  Reihe  gegen  die  vordere  um  die  halbe  Tei- 
lung versetzt  ist. 

Die  üblichen  Abmessungen  sind  folgende:  für  Grobflyer  vier  Spindeln 
in  einer  Abteilung  (box)  von  löVs"  (410  mm),  17  (432),  18  (457),  19  (483),  20V» 
(514),  20Vt  (Ö2I)  oder  21"  (533  mm)  für  Spulen  von  10"  (254),  U"  (279  mm) 
oder  12"  (805  mm)  Hub; 

für  Mittelflyer  acht  Spindeln  in  25Vi6"  (643  mm),  26»/»  (670),  26Vi  (676) 
für  Spulen  von  9"  (229),  10"  (254),  11"  (279),  12"  (805  mm)  Hub;  oder  sechs 
Spindeln  in  18"  (457),  19  (483).  l9"/i6  (508),  21V8  (587)  oder  24"  (610  mm)) 

für  Feinflyer  acht  Spindeln  in  17"  (432  mm),  17V,  (444),  18  (457), 
19  (483),  20  (508),  20»/*  (514),  20Vs  (521),  21  (533),  22  (559),  24  (610)  für  Spulen 
von  6"  (152  mm),  7  (178),  8  (203)  Hub;  für  besonders  feines  Vorgespinst  werden 
diese  Flyer  mit  12  Spindeln  in  28''  (584  mm),  24  (610)  oder  25Vt  (648)  gebaut. 

Hiemach  lässt  sich  der  Raumbedarf  der  Flyer  berechnen,  jedoch  ist  f&r 
das  GestcU,  Riemenscheiben  u.  s.  w.  als  unveränderliche  Länge  1,13  m  hinzu- 

1)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  243  m.  Abb. 
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zugeben.    Die  Tiefe  der  Maschinen  betraf  für  die  Grobflyer  einschliesslich  des 
Raames  für  die  BlechtGpfe  1,25  m,  fflr  Mittel-  und  Feinflyer  915  mm. 

Der  Raumbedarf  würde  z.  6.  betragen  für  einen  Grobflrer  mit  72  Spindeln 
bei  242  mm  Spindelabstand  (4  Spindeln  also  auf  483  mm  Länge)  9,025  m  mal 
1,25  m,  für  einen  Mittelflyer  mit  104  Spindeln  bei  8  Spindeln  auf  670  mm 
9,84  m  mal  0,915,  fSr  einen  Feinflyer  mit  144  Spindeln  bei  8  Spindeln  auf 
444  im»  9,125  mal  0,915  m. 

Ober  die  nngef&hren  Grenzen  der  Ansfühmng  sind  folgende  Angaben 
mitzuteilen : 

Grob-  Mittel-  Fein-     *  Doppelfein-     Extradoppel- 

Flyer  Flyer  Flyer  Flyer  fein-Flyer 

Gewöhnliche  Zahl 

der  Spindeln  ...     28  bis  72     60  bis  108     72  bis  184     100  bis  184        100  bis  184 
Gewicht  d.  Banm- 
woUe  anf  einer 
TollenPressspule, 

Gramm 690  450  340  115  72 

Feinheits  -  Kam- 
mern der  erzeug- 
ten Vorgespinste    V4  bis  1         Ibis  2  2  bis  6  8  bis  12     1 2  bis  24  u.  mehr 
Umdrebongszahl 
der  Spindeln  in 

1  Minute 400  ,  550    550  ,  750     750  „  900      900  „  1100     1200  bis  1600") 

Lieferung  von  1 
Spindel  in  einer 
Stunde 

Ton  der  niedrig- 
sten Feinheits- 
Nammer, 

Gramm 1150.1400    275.480     130.195       55.75  17^20 

Ton  der  höchsten 
Nummer, 

Gramm 200  .  350      100  .  170      40  .  55         12  .  17  4.6 

Anzahl  d.Spindeln 
auflM&dchen.      50.70         70.80        80.150     120.160  140.160 

Die  Leistung  der  Flügelvorspinnmaschinen  Iftsst  sich  ziemlich  sicher  dadurch 
Teranschlagen ,  dass  man  von  der  aus  der  Geschwindigkeit  des  Streckwerkes 
berechneten  Leistung  für  unvermeidliche  Störungen  (Abnehmen,  Aufstecken, 
Patzen  u.  s.  w.)  abzieht 

fflr  den  Grobflyer    .    .    .    .  Vs  bis  V4 

,      ,    Mittelflyer  ....  V*    -    Vö 
,      .     Feinflyer     ....  Vs 

.      ,     Doppelfeinflyer    .    .  V»  bis  Ve 

tind  zwar  den  gprOsseren  Wert  für  die  niederen  Nummern.') 

Betreffend  die  Grösse  der  Betriebskraft  N  für  verschiedene  Flyer  kann 
man  sich  folgender  aus  dynamometrischen  Messungen  hergeleiteten  Formel  be- 
dienen, in  welcher 


^)  Diese  Grenzzahlen  gelten  für  mittlere  Verhältnisse,  doch  sind  in  letzter 
Zeit  die  Geschwindigkeitswerte  in  der  Weise  verschoben  worden,  dass  man  bei 
den  neuesten  Anlagen  als  Geschwindigkeit  für  den  Grobflyer  die  der  oben  an- 
gegebenen Mittelflyer  nimmt  u.  s.  f.  (vergl.  die  Abteilung  „Maschinenzusammen- 
stellung"). 

*)  Ausführliche  Zusammenstellungen  findet  man  in  Niess,  a.a.O.,  S.  475 
bis  601;  Fritz,  Baumwollspinnerei  (Chur  1890),  S.  804;  Staub,  Spinnerei- 
Kalknlationen,  S.  84  u.  f. 
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p  den  auf  den  Umfang  der  Vorderoylinder  bezogenen  Widerstand  in 
Kilogrammen  bedeutet, 

l  die  auf  eine  Spule  von  den  Vordercylindem  gelieferte  min.  Bandl&nge 
in  Meter, 

s  die  Zahl  der  Spindeln: 

N  =  ~^  Pferdestärken. 
4500 

Fflr  Pressflyer  kann  durchschnittlich  angenommen  werden: 

p  =  5,5  hg  beim  Grobflyer 
p  =  5,0  ,,       «      Mittelflyer 
\p  =  4,5  ,       »      Feinflyer 
j9  =  4,0   .       •      Doppelfeinflyer. 

Ist  z.  B.  bei  einem  Feinflyer  Z=13fn7  8  =  100,  so  folgt  die  Betriebsarbeit 
N=  ^'^'}^'^^  =  1,30  Pferdestärken. 

4500 

Bei  den  Flyern  neuerer  Bauart  sind  wegen  des  schnelleren  Ganges,  des 
vergrösserten  Spulengewichtes  und  wegen  der  dadurch  bedingten  stärkeren 
Spindeln  und  langen  Büchsen  etwas  höhere  Werte  zu  rechnen.  So  werden  jetzt 
in  den  Spinnereimaschinenfabriken  vielfach  folgende  Werte  als  Kraftbedarf  für 
die  Spindel  und  für  je  100  min.  ümdr.  zu  Grunde  gelegt 

für  Grobflyer     .    .  0,0033  oder  bei  600  ümdr.  50  Spindeln  auf  1  Pferd. 

n    Mittelflyer  .    .  0,0024      „       ,     750      ,       55        „ 

„    Feinflyer     .    .  0,0018      ,       „     900      ,       60        „  ,  , 

,    Doppelfeinflyer  0,0014      .       ,  1200      ,       60        „  . 

Bezüglich  der  Sicherheitsvorrichtungen,  welche  für  die  Spindelbänke 
u.  s.  w.  zu  empfehlen  sind,  sei  verwiesen  auf  das  von  der  Gesellschaft  zur 
Verhütung  von  Fabrikunfällen  in  Mülhausen  herausgegebene  Werk: 
„Sammlung  von  Vorrichtungen  und  Apparaten  zur  Verhütung  von  Unfällen  an 
Maschinen"  (Mülhausen  1889),  sowie  auf  das  von  Max  Kraft  bearbeitete  Werk: 
„Fabrikshygiene'*  (Wien,  Spielhagen  und  Schurich,  1891). 

7)  Das  Spinnen  oder  Feinspinnen  (filage  en  fin,  spinmng). 

Diese  Arbeit  vollendet  die  Erzeugung  des  Gamfadens,  indem  das 
Vorgespinst  auf  der  Spinnmaschine,  Feinspinnmaschine  (machine 
k  filer  en  fin,  mutier  en  fin,  spinning  machine,  spinning  fratne),  wieder 
mittels  Streckwalzen,  bis  zur  erforderlichen  Feinheit  ausgezogen  und  zu* 
gleich  so  stark  als  nötig  gedreht  wird.  Nicht  nur  die  Drehung,  sondern 
gewöhnlich  auch  die  Streckung  erreicht  hier  einen  hohem  Grad,  als  beim 
Vorspinnen;  jedoch  richten  sich  beide  nach  der  Feinheit  des  Games,  und 
sind  daher  in  yerschiedenen  Fällen  ausserordentlich  verschieden.  Wie  stark 
das  Vorgespinst  auf  der  Feinspinnmaschine  gestreckt  werden  müsse,  hängt 
natürlich  auch  ab  von  der  Feinheit  des  Vorgespinstes;  denn  je  gröber 
dieses  ist,  desto  mehr  muss  es  nun  noch  gestreckt  werden,  um  einen 
Garnfaden  von  bestimmtem  Feinheitsgrade  zu  liefern.  Durch  eine  ent- 
sprechende Veränderung  in  dem  Räderwerke  der  Streckwalzen  bewirkt 
man  daher  in  jedem  einzelnen  Falle,  dass  die  Geschwindigkeiten  des 
ersten  und  letzten  Walzenpaares  ein  solches  Verhältnis  zu  einander  er* 
langen,  wie  der  erforderliche  Grad  von  Streckung  nötig  macht.  Es  geht 
hieraus  zwar  hervor,  dass  man  ohne  Anstand  aus  einerlei  Vorgespinst 
Garn  von  verschiedener  Feinheit   erzeugen  kann;    allein  dies  hat  seine 
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Grenzen,  tmd  für  bedeutende  unterschiede  in  der  Feinheit  des  Games 
mnsB  auch  schon  im  Vorgespinst  ein  unterschied  liegen,  sodass  man  zu 
feineren  Garnen  auch  feineres  Vorgespinst  gebraucht.  Was  die  Drehung 
der  Baumwollgarne  anlangt,  so  richtet  sich  die  Stärke  derselben  einer- 
seits nach  der  Feinheit  des  Gespinstes  (S.  25),  und  andererseits  nach 
dem  Zwecke,  wozu  das  Garn  bestimmt  ist.  In  letzterer  Beziehung  muss 
bemerkt  werden,  dass  Kettengam  stets  einen  erheblich  grössern  Grad  yon 
Drehung  erhält  als  Einsohussgam.  Ungeachtet  nun  einige  Willkür  in 
den  Bestimmungen  über  die  Grösse  der  Drehung  auf  die  Längeneinheit 
waltet,  und  auch  die  Beschafifenheit  der  Baumwolle  dabei  berücksichtigt 
werden  muss,  so  kann  man  doch  folgende  aus  der  Erfahrung  gewonnene 
Regel  als  für  amerikanische  Wollen  gültige  aufstellen:  um  die  Anzahl 
der  Drehungen  auf  25  mm  (l"  engl.)  Fadenlänge  zu  erhalten,  muss  man 
die  Quadratwurzel  aus  der  (englischen)  Feinheitsnummer  des  Games  ver- 
Tielf&ltigen 

mit  4       für  Kettengam  (water  iunst) 

^     3,75    „     kleine  Kette  oder  Mulegame  (muU  ttvitt) 

„     3,25    „     Schussgame  (weft  twist) 

„     2,75    „     Garn  zu  Strickgarn  und  Zwirn  (twiat  for  douhling) 

„     2,5      „    Strumpfgam  {hosiery  yarn),  ^) 

Dieser  Multiplikator,  wohl  auch  Güteverhältnis  genannt,  unter- 
liegt nicht  unbedeutenden  Schwankungen  (vergl.  I,  S.  470),  er  wird 
höher  genommen  für  kürzere  Wollen,  niedriger  für  lange  Wollen,  ausser- 
dem bei  einem  und  demselben  Spinngute  niedriger  für  die  groben  Ge- 
spinste, höher  für  die  feinen  Gespinste'). 

Als  Beispiel  diene  die  aaf  S.  152  folgende  Zusammenstellung'). 

Es  würde  also  z.  B.  für  die  englische^)  Feinheitsnummer  86  (metr. 
No.  61)  und  für  das  Güteverhältnis  4,0  die  Drehungen  des  Garnes  (der 
sog.  Draht)  auf  25  mm  (l"  engl.)  betragen 

4y36"=4.6  =  24 

oder  auf  1  m  960  Drehungen. 

Um  den  Vergleich  für  die  Drahtgebung  mit  dem  aus  anderen  Spinn- 
stoffen hergestellten  Game  zu  ermöglichen,  ist  es  nötig,  diese  Wertziffer 
auch  für  die  metrische  oder  einheitliche  Feinheitsnummer  anzugeben: 
1  Drehung  auf  l"  engl,  und  englische  Feinheitsnummer  bezogen  ent- 
spricht 80,3  Drehungen  bezogen  auf  1  m  und  einheitliche  Nummer.  Für 
den  yorstehenden  Fall  ist  3r«=  86,  ^^  =  61,  die  Wurzeln  also  6,  bezw. 
7,81,  die  Dirahtgebung  also  24,  bezw.  4  -  30,8  -  7,81  =  957. 


^)  James  Hyde,  The  sdence  of  eoiton  tpinning. 

*)  Veigl.  0.  Holtzhanien,  Deutsche  Ind.-Ztg.  1878,  8.  488;  C.  Wetzig, 
Deutiche  Ind.-Ztg.  1874,  S.  63  und  174. 

*)  Niess,  a.  a.  0.,  8.  538  bis  542. 

^)  Die  englische  Feinheitsnommer  N,  giebt  an,  wieriel  Zahlen  za  je 
^^OTardt  (768  m)  auf  1  Pfond  englisch  (454  g)  gehen;  die  metrische  oder  ein- 
heitliche Nummer  ^m,  wieriel  hm  dagegen  1  kg  ansmacheo;  JV«  =  0,592  Nm 
oder  3r«=  1,69 -y,. 
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Mischung 


3  W 


00 


laß 


OQ 


Garn  No.  12 


Orleans  nnd  Mako     .    .    . 

Louisiana 

Vs  Louisiana,  Vt  DhoUerah 
reine  DhoUerah  .  .  .  . 
Vs  DhoUerah,  Vs  Bengal  . 
Vb  DhoUerah,  Vs  Bengal  . 
Bengal 


3,6 
3.7 
3,8 
4.0 
4,2 
4,4 
4,6 


Orleans  und  Mako     .    .    . 

Louisiana 

Vs  Louisiana,  Vt  DhoUerah 
reine  DhoUerah  .... 
%  DhoUerah,  Va  Bengal  . 
Vs  DhoUerah,  Va  Bengal    . 


3,2 
3,3 
3,4 
3,6 
3,8 
4,0 
4,2 


2,6 
2,7 
2.8 
8,0 
3,2 
3,4 
3,6 


2,4 
2,5 
2,6 
2,8 
"3,0 
3,2 
3,4 


2,0 

2,1 
2.2 

2.4 
2.6 
2,8 
8,0 


Garn  No.  24 


Orleans  und  Mako 

Louisiana 

V2  Louisiana,  Vs  DhoUerah 
reine  DhoUerah  .... 
Vs  DhoUerah,  Vs  Bengal    . 


3,7 
3,8 
4,0 
4,3 
4.6 
4,9 


3.4 

2.8 

3,5 

2.» 

3,7 

3,1 

4,0 

3,4 

4,8 

8,7 

4,ö 

4.0 

2,6 
2,7 
2.9 
3.2 
3.5 
3.8 


2.3 
2,4 
2.6 
2.» 
3,2 
3,5 


Garn  No.  86 


4.0 
4,2 
4,4 
4,7 


3.7 

8.1 

2,9 



3.9 

8,8 

8,1 



4,1 

3,5 

3.3 



4,3 

8,7 

3.5 



4.5 

3.9 

8.7 



Garn  No.  48 


'  Orleans  und  Mako     .     .     . 

Louisiana 

Vs  Louisiana,  Vs  DhoUerah 


3,9 

3,3 

3,1 

— 

4,1 

3,5 

3,3 

— 

4,3 

3,7 

3,5 

— 

4,2 

3,6 

8,4 

— 

1 

4,4 

3,8 

3,6 

— 

Garn  No.  60 


Orleans  und  Mako 
Louisiana .    .    .    . 


Über  die  Festigkeit  und  Dehnbarkeit  guter  baumwollener  EetteDgaroe 
liegen  Versuche  vor,  woraus  man  schliessen  kann:  a)  dass  ann&hemd  das  com 
Zerreissen  des  Fadens  erforderliche  Gewicht  in  Grammen  gefunden  wird,  wenn 
man  die  Zahl  8000  durch  die  (englische)  Feinheitsnummer  teilt  (sodass  z.  B.  ein 
Faden  von  No.  40  diu'ch  200  Gramm,  einer  von  No.  100  durch  80  Gramm  ser- 
rissen  wird,  es  entspricht  dieses  einer  Reisslänge  (S.  27)  von  13,5  Jbn);  b)  das» 
bis  2um  Beissen  eine  Verlängerung  des  Fadens  um  3  bis  7Vs  Hunderti  statt- 
findet (eine  geringere  bei  feinen,  eine  grossere  bei  gröberen  Garnen).') 

Es  sind  zwei  Haaptarten  von  Spinnmaschinen  für  BatunwoUe  ge- 
bräuchlich, nämlich  die  Watermaschine  (8.  23)  und  die  Malemaschine 
(S.  22).  Die  Watermaschine  benutzt  man  Yomehmlich  zur  HersteUnng 
der  stark  gedrehten  Gkime,  Kettengame  von  No.  6  bis  40,  wogegen 
man  auf  der  Mulemaschine  aUe  Nummern  bis  zu  No.  350  spinnen  kann. 
Während  man  die  schwach  gedrehten  (weichen)  und  die  feinsten  Game 
auf  der  Watermaschine  nicht  erzeugen  kann,  hat  diese  dagegen  den  Vor- 
zug einfacheren  Baues,  grösserer  Lieferungsfähigkeit  und  geringeren  Baum- 
bedarfes  für  sich. 


>)  Näheres  hierüber:   Hülsse,  a.  a.  0.,  S.  297;   Ernst  Maller,  Ci?iling. 
1880,  S.  187  m.  Abb. 

Niess,  a.  a.  0.,  S.  547. 
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a)  Die  Water-Spinnmaschine,  Watermaschine,  Drossel- 
maschine')  enthalt  gewöhnlich  zwei  parallele  Reihen  lotrecht  stehender 
(selten  wagerecht  liegender)  Spindeln,  welche  sich  an  den  beiden  langen 
Seiten  des  Gestelles  befinden.  Jede  Reihe  enthält  48,  60  oder  noch 
mehr  Spindeln,  die  ganze  Maschine  also  96,  120  und  darüber  bis  zu  800. 
Die  mit  dem  Vorgespinste  angeftülten  Spulen  a  (Fig.  62)  sind  entsprechend 
in  zwei  Reihen  im  obersten  und  (der  Breite  nach)  mittlem  Teile  des  Ge- 
stelles h  (in  dem  sogenannten  Anfsteckboden,  bezw.  -rahmen,  cred) 
stehend  angebracht.  Etwas  niedriger  und  mehr  gegen  die  Gamspindeln 
hin  liegen  anf  jeder  Seite  drei  Paar  Streck  walzen  c,  durch  welche  die 
Vorgespinst^den  vorwärts  geführt  und  dabei  im  erforderlichen  Grade 
gestreckt  (verlängert  und  verfeinert)  werden.  Die  Riffelwalzen  (S.  20) 
sind  durch  die  ganze  Länge  der  Maschine  zusammengekuppelt,  sodass  jede 
Reihe  derselben  als  ein  Ganzes  sich  dreht;  die  Druckwalzen  (top  roüera) 
dagegen  bestehen  paarweise  aus  einem  unabhängigen  getrennten  Stücke. 

Dies  ist  die  jetzt  allgemein  gebräuchliche  Bauart,  welche  das  wesentlich 
Unterscheidende  der  sog.  Drosselmaschine  (ihrostle)  von  der,  nun  veralteten, 
eigentlichen  Watermasch ine  {water  frame)  bildet.  Letztere  hatte  ihre  Riffel- 
walzen in  kleinere  Abteilungen  getrennt,  von  welchen  jede  durch  ein  besonderes 
Räderwerk  getrieben  wurde.  Gegenwärtig  ist  der  Ausdruck  water  frame  gleich- 
bedeutend mit  throsüe.  —  Man  hat  vorteilhaft  gefunden,  die  Druckwalzen  lose 
(also  drehbar)  auf  ihren  Achsen  anzubringen*). 

Beim  Austritte  aus  den  letzten  (vordersten)  Streckwalzen  läuft  jeder 
Faden  durch  einen  Drahtring  d  (wohl  auch  Sauschwänzchen,  wegen 
der  eigentümlichen  Ringelung  genannt),  der  ihm  die  senkrechte  Richtung 
abwärts  nach  der  Spindel  hin  giebt.  Die  Spindeln  e,  welche  ununter- 
brochen gleichzeitig  das  Zusammendrehen  und  Aufwickeln  der  von  den 
Walzen  ihnen  zugeführten  Fäden  verrichten,  sind  380  bis  540  mm  lang, 
entweder  von  Stahl  oder  von  geschmiedetem  Eisen,  und  im  letztern  Falle 
an  dem  untern  Ende  (welches  als  Zapfen  in  einer  messingenen,  guss- 
eisemen  oder  stählernen  Pfanne  —  Näpfchen,  Spindelnäpfchen, 
Step  —  steht)  verstählt.  In  einiger  Entfernung  vom  untern  Ende  geht 
jede  Spindel  durch  ein  Halslager  (holater),  von  dem  sie  in  ihrer  auf- 
rechten Stellung  erhalten  wird.  Zwischen  den  beiden  erwähnten  Stütz- 
puikten  trägt  sie  einen  eisernen  Wirtel  f  von  22  bis  25  mm  Durch- 
messer, mittels  welchen  sie  ihre  schnelle  Umdrehung  empfängt.  Die 
Spule  ^,  welche  den  gesponnenen  Faden  aufnehmen  muss,  steckt  lose 
auf  der  obem  Hälfte  der  Spindel  und  ruht  —  unabhängig  von  deren 
Umdrehung  —  auf  einer  eisernen  Schiene  h  (Spulenwagen,  Spulen- 
bank, chariot,  copping  plcUe,  copping  rail),  durch  deren  Löcher  sämt- 
liche Spindeln  frei  durchgehen.  Ganz  oben  endlich  ist  auf  der  Spindel 
eine  Gabel  oder  ein  S- förmiger  Flügel  t   (ailette,  flyer,  fly)  von  Eisen 


>)  Künste  und  Gewerbeblatt  1847,  S.  SS8.  —  Bulletin  d^Encouragement  1864, 
p.449.  —  G^e  ind.,  T.  25,  p.  241.  —  Jobard.  Bulletin,  T.  47,  p.  186.  —  Polyt. 
Centralbl.  1859,  S.  989;  1865,  S.  232.  —  D.  p.  J.  1857,  144,  417;  1865,  176,  258; 
1860,  179,  112;  1879,  281,  498;  1881,  242,  SS;  1886,  260,  292  m.  Abb. 

>)  Polyt.  Centralbl.  1859,  8. 432.  —  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1859,  S.  288. 
-  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1888,  S.  243  m.  Abb. 
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bezw.  Stahl  befestigt,  am  den  nahezu  in  der  Richtung  der  Spindelachse 
ankommenden  Faden  in  wagerechter  Richtung  abzulenken  und  auf  die 
Spule  zu  leiten.  Durch  den  Umlauf  der  Spindeln  erhalten  die  Fftden, 
während  sie  auf  dem  Wege  zwischen  den  Walzen  und  dem  Flügel  sich 
befinden,  ihre  Drehung.  Das  Aufwinden  geschieht,  wie  bei  dem  Tritt- 
rade mit  einfacher  Schnur  (S.  1 1)  durch  ein  sich  selbst  regelndes  Zurück- 


Fig.  62. 


bleiben  (drag)  der  Spule,  welche  von  der  schnell  umlaufenden  Spindel 
mittels  des  Gamfadens  nachgezogen  wird.  Da  nämlich  die  Spule  keine 
andere  Verbindung  mit  der  Spindel  hat,  als  durch  den  Faden,  so  würde 
sie  ohne  diesen  in  Ruhe  bleiben.  Der  Faden  aber  zieht  die  Spule  nach 
sich,  sodass  dieselbe  der  drehenden  Bewegung  des  Flügels  und  der  Spindel 
folgen  muss.     Sie  würde  demnach  bei  jedem  Umlauf  der  Spindel  eben- 
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falls  einen  ganzen  Umlauf  machen,  wenn  der  Faden  unnachgiebig  an- 
gespannt wäre.  Indem  jedoch  während  jedes  Umlaufes  eine  kleine  Länge 
Faden  von  den  Walzen  an  die  Spindel  abgeliefert  wird,  bleibt  die  Spule 
nm  einen  entsprechenäen  Betrag  zurück.  Dieses  stete  Zurückbleiben  der 
Spule  nach  Massgabe  der  ihr  zur  Aufwickelung  zugehenden  Fadenlänge 
ist  eine  Folge  davon,  dass  sie  vermöge  ihrer  Reibung  an  der  Spulenbank 
(welche  Reibung  man  durch  eine  zwischen  Spulenbank  und  Spule  gelegte 
Leder-,  Tuch-  oder  Korkscheibe,  drag-washer,  vermehrt)  ein  Bestreben 
hat,  in  Buhe  zu  bleiben.  Das  Moment,  mit  welchem  die  Spule  gebremst 
wird,  müsste,  damit  das  Aufwickeln  mit  einer  sich  gleichbleibenden  Faden- 
spannung stattfindet,  um  so  grösser  werden,  je  grösser  der  Wickelhalb- 
messer ist,  also  je  mehr  die  Spule  sich  füllt;  aber  das  Spulengewicht 
vergrössert  sich  schon  stetig  durch  die  aufgewundene  Fadenmenge,  so- 
dass man  bei  Baumwollgarnen  vielfach  von  einer  besonderen  Regelung 
der  Bremsung  absehen  kann. 

Damit  die  Fadenwindungen  sich  von  einem  Ende  der  Spule  bis  zum 
andern  gleichmässig  verteilen,  wird  durch  einen  Mechanismus,  der  auf 
sehr  verschiedene  Weise  eingerichtet  sein  kann,  die  Spulenbank  mit  der 
ganzen  Reihe  darauf  stehender  Spulen  langsam  gleichförmig  gehoben  und 
niedergelassen  (traverse^  capping  motian).  In  Figur  62  ist  ein  derartiger 
Mechanismus  angedeutet. 

Der  mittels  k  am  Gestell  senkrecht  auf  und  ab  geführte  Wagen  h 
ist  durch  die  Ketten  l  an  die  Hebel  m  angeschlossen,  deren  inneres  Ende 
sich  mit  einer  Rolle  auf  die  gleichförmig  umlaufende  Kurvenscheibe  n 
stützt.  Die  langsame  gleichmässige  Bewegung  von  n  wird  durch  das 
doppelte  Wurmrädervorgelege  o^,  Og  hervorgebracht.  Das  Gewicht  des 
Wagens  ist  zum  grössten  Teile  ausgeglichen.  Auch  diese  Wagenbewegung 
müsste  eigentlich,  da  der  Durchmesser  der  Spule  sich  fort  und  fort  ver- 
grössert, gleichfalls  nach  dem  auf  S.  134  entwickelten  Gesetze  sich  ändern, 
anderenfalls  erhalten  die  flachen  Schraubenwindungen  der  verschiedenen 
Fadenlagen  aussen  immer  grösseren  Abstand  voneinander.  Für  gewöhn- 
lich nimmt  man  aber  hierauf  keine  Rücksicht,  um  die  Maschine  nicht 
allzu  zusammengesetzt  zu  machen. 

Die  Bewegung  der  ganzen  Maschine  geht  von  der  Achse  einer  der 
langen  wagerechten,  etwa  300  mm  im  Durchmesser  haltenden,  aus  Weiss- 
blech verfertigten  Trommeln  p  aus,  welche  innerhalb  des  Gestelles  gleich- 
laufend mit  den  zwei  Spindelreihen  liegen  und  von  denen  mittels  endloser 
Schnuren  die  Rollen  der  Spindeln,  also  diese  selbst,  in  Umlauf  gesetzt 
werden.  Räderwerk  q  (mit  Wechselrädem)  pflanzt  von  den  Achsen  die 
Cmdrehnng  auf  die  Streckwalzen  c  fort.  Die  Maschinen  werden  auch 
nur  mit  einer  Trommelachse  ausgeführt,  die  dann  in  der  Maschinenmitte 
liegt  Die  Rinne  r  dient  als  Stapelort  für  die  leeren  bezw.  vollen  Spulen 
beim  Aufstecken  u.  s.  w. 

Vontehendes  giebt  einen  allgemeinen  Betriff  von  der  Beschaffenheit  der 
Water-Spinnmaschine.    Im  einzelnen,  namentlich  was  die  Spindeln  anbetrifft, 
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sind  dieselben  nach  und  nach  verschiedentlich  abgeändert  worden*),  wobei  teils 
ein  verbesserter  Bau,  teils  eine  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit,  teils  die  Mög- 
lichkeit des  Spinnens  auch  feinerer  und  lose  gedrehter  Garne,  teils  endlich  E^ 
sparung  an  Betriebsarbeit  beabsichtigt  ist. 

&  können  in  diesem  Betreff  z.  B.  angeführt  werden:  verbesserte  Lagerang 
der  Spindeln,  um  auch  bei  der  schnellsten  Drehung  das  Schlendern  derselben 
zu  verhindern;  verschiedene  Formen  und  Stellungen  des  Flügels;  Ersats  des 
Flfigels  durch  eine  polierte  eiserne  Glocke  (bei  der  Danfortn-Spindel  cap 
Spinner);  Antrieb  der  Spule  durch  die  Schnur  ohne  Ende,  wobei  die  Spindel 
mittels  des  Flügels  von  dem  Faden  nachgezogen  wird  (Waterspindel  mit  aktiver 
Spule);  selbstthäti^e  Regelung  der  zum  Aufwinden  nötigen  Spnlenreibang  in 
der  Art,  dass  sie  mit  wachsendem  Spulendurchmesser  zunimmt;  Hemmung  der 
Spule  durch  eine  Band-  oder  Schnuren  bremse  oder  durch  einen  kleinen  mit  ihr 
verbundenen  Windfang  (statt  mittels  Reibung);  selbständige  Drehung  der  Spule, 
um  die  Spannung  des  Fadens  (welche  dieser  sonst  erleidet,  indem  er  die  Spule 
nach  sich  ziehen  muss)  zu  vermindern  (Einrichtung  mit  aktiver  Spindel  and 
aktiver  Spule);  Ersparung  der  Spule  und  Aufwickelung  des  Garns  unmittel- 
bar auf  die  nackte  Spindel  und  Bildung  sogenannter  Kötzer  oder  Cops,  wie 
sie  für  die  Mulefeinspinnmaschine  kennzeichnend  sind;  Betrieb  der  Spindel  ohne 
Schnur,  entweder  durch  Reibscheiben  oder  durch  Zahnräder'). 

Der  früher  vornehmlich  angewendete  Rädertrieb  für  die  Spindeln  ge- 
stattet nicht  eine  so  grosse  Umdrehungsgeschwindigkeit,  wie  Schnurbetrieb,  er- 
zeugt aber  einen  gleich  schnellen  Umlauf  aller  Spindeln,  folglich  gleich  starken 
Drall  aller  gleichzeitig  auf  derselben  Maschine  gesponnenen  ^äden,  während  bei 
Schnurbetrieb  —  w^en  verschiedener  Dicke  oder  Spannung  der  Schnüre,  un- 
gleicher Grösse  der  Spindelrollen,  ungleicher  Reibung  der  Spindeln  in  ihren 
Pfannen  und  Halslagern  wie  in  den  Spulen  —  diese  Übereinstimmung  nicht  zu 
erreichen  ist  Die  ungleiche  Geschwindigkeit  der  nebeneinander  stehenden  Spin- 
deln kann  an  der  Watermaschine  durchs  Auge  erkannt  werden*).  —  Man  hat 
auch  wagerecht  liegende  Spulen  ohne  eigentliche  Spindel  angewendet,  nach 
dem  Grundgedanken  der  auf  S.  131  unter  c)  angefünrten  Vorspinnmaschine^). 

Ringspinnmaschine  (S.  8  und  24).  Die  weitgehendste  Dorch- 
bildung  und  die  allgemeinste  Verbreitung  hat  in  den  letzten  Jahren  die 
Ringspinnmaschine  (Fig.  63)  erfahren,  bei  welcher  die  Spule  c  an- 
getrieben wird  und  der  Flügel  der  Flügelspinnmaschine  durch  ein  leichtes, 
metallenes  Ohr  b  (Läufer,  Reiter,  Fliege;  curseur,  runner,  traveller) 
ersetzt  ist,  welches  auf  dem  die  Spule  in  einigem  Abstände  umschliessen- 
den  Ringe  d  im  Kreise  geführt  wird. 

»)  Polyt.  Centralbl.  1838,  Bd.  1,  S.  198,  200;  1840,  Bd.  2,  S.  611,  971; 
Neue  Folge,  III.  (1844),  S.  888,  392;  VHI.  (1846),  S.  338;  Jahrg.  1847,  S.  1142; 
J.  1848,  S.  1082;  1851,  S.  271,  278,  274.  712;  1853,  S.  1093;  1856,  S.  846; 
1857,  S.  694,  697,  700,  1340;  1858,  S.  1468;  1859,  S.  986,  1650,  1734;  1860, 
S.  1079,  1375;  1861,  S.  247,  654,  1345;  1862,  S.  1207,  1481;  1863,  S.  1415; 
1865,  S.  1330;  1868,  S.  1569;  1871,  S.  1078. 

D.  p.  J.  1831,  42,  13;  1837,  68,  356;  1838,  68,  187,  188;  70,  428;  1839, 
78,  257;  7l,  268;  1843,  88,  168;  1844.  91,  14;  1845,  96,  179;  1857,  145,  332; 
1859,  151,  97;  158,  17;  1860,  155,  263,  157,  177,  274;  1861,  160,  9;  1862,  164, 
336;  1865,  175,  258;  1866,  179,  112;  1879,  881,  493;  1881,  242,  33;  1886,  260, 
292,  fast  sämtlich  m.  Abb. 

Verh.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Gew.  in  Pr.  1864,  S.  142. 

s)  Bulletin  d'Encouragement,  LIV.  (1855),  p.  452.  —  Armengaud,  IX.  270. 
—  Polyt.  Centralbl.  1851,  S.  964;  1856,  S.  33;  1860,  S.  1079.  —  D.  p.  J.  1855, 
188,  401.  —  Schweiz.  Z.  1856,  S.  3. 

•)  Polyt.  Centralbl.  1862,  S.  897.  —  D.  p.  J.  1862,  165,  252. 

«)  Bulletin  d*Encouragement  1858,  p.  643,  650;  1859,  p.  62.  —  Poljt. 
Centralbl.  1859,  S.  235;  1861,  S.  788. 
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Die  Vorteile  der  Ringspindel  gegenüber  der  Flügelspindel 
bestehen  darin,  dass  sie  schneller  laufen  kann  (sie  kann  eben  so  rasch 
laufen  wie  die  Mnlespindel) ,  und  darin,  dass  sie  den  Faden  weniger 
beanspmcht,  man  kann  also  aaf  ihr  weicheres  Garn  erzielen,  aber  nicht 
80  glatt;  auch  der  Kraffcbedarf  ist,  da  der  Flügelwiderstand  wegfHUt, 
etwas  geringer.  Die  Vorteile  der  Ringspinnmaschine  gegenüber  der  Male- 
spinnmaschine (S.  22)  sind  die,  dass  sie  ausserordentlich  einfacher  in 
ihren  Bewegongsmechanismen  ist  und  weniger  geschickte  Arbeiter  ver- 
langt, dass  sie  einen  geringeren  Raumbedarf  hat,  und  dass  sie  leistungs- 


lig.  63. 

fiüiiger  ist,  da  sie  unausgesetzt,  nicht  absetzend  wie  die  Mule,  spinnt, 
zudem  sind  die  neueren  Ringspindeln  in  ihrer  Bauart  so  verändert,  dass 
sie  leichter  in  Ol  zu  halten  sind. 

Der  Mule  Spinnmaschine  gegenüber  hat  die  Ringspinnmaschine  aber 
auch  die  Nachteile,  dass  auf  ihr  so  weiche  und  feine  Game  wie  auf 
ersterer  nicht  hergestellt  werden  können,  da  der  Faden  die  Fliege  nach- 
schleppen muss  und  man  mithin  immer  mindestens  einen  besseren  Spinn- 
rohstoff verwenden  muss.  Die  Holz-  oder  dickeren  Papierspulen  verteuern 
die  Unterhaltung  der  Maschine  und  erhöhen  das  Gewicht  eines  Abzuges 
bedeutend;  ein  Dämpfen  der  Game  ist  wegen  der  Holzspulen  oder  Papier- 
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halsen  ebenfalls  kostapielig;  ferner  kann  man  bei  der  konen  EntierDung 
der  Vorderw&lzB  von  der  Spindel  dos  Einl&afen  schlechter  Fadenstell«» 
(dicke  Andreher  u.  s.  w.)  nnr  nngenUgend  flberwaohen. 

Die  Fadenspannnng*)  l&sst  sieb  bei  der  ßingspindel  aber  leicht 
durch  Anwendung  verschieden  schwerer  Fliegen  regeln;  bei  groben  Otrn- 
nnmmem  nimmt  man  schwerere,  bei  feineren  Oamnammeni  leictitere. 
Es  werden  die  verschieden  schweren  Fliegen  mit  verschiedenen  Nammem 
bezeichnet,  von  No.  12  bis  1  nnd  No.  1/0  bis  IbjO  (dem  Qewichte  nacb 
abfallend;   12  am  schwersten,    15/0  am  leichtesten). 

Bevor  auf  die  Oeschwindigkeitsverhältnisse  und  die  Leistong  ein- 
g^angen  wird,  mBgen  einige  Bemerkungen  Über  die  Banarten  und  Ver- 
vollkommnungen der  einzelnen  Teile  der  Bingspinnmaschine  Platz 
finden. 

Zum  Aufstecken  der  Vorgani spulen  wird  entweder  ein  fiacber  Aofst«tk- 
boden  (fiat  crtel)  benutzt  (vergl.  Fig.  62,  S.  154)  oder  ein  »nfrecbt  itehender 
Anfsteckrabmen  (upright  ernl)  (Fig.  68,  S.  157). 

Streckwerk  (Fig.  64.)  um  den  von  dem  Faden  nmspannten  Bogen  der 
unteren  Vorderstreck walze  ii  mOglicbst  klein  zu  macben,  verwendet  man  in 
neuerer  Zeit  wiederum  mit 
Vorliebe  geneigte  Ver- 
zugslinie (30  bis  45*J»).  Da- 
durch ist  erreicht,  aa*s  die 
'  Dreheng  der  Fasern  sich 
ofane  Hindernis  bis  fut  an 
den  Anntritt  deraetben  aus 
den  Streck  walzen  fortpSao- 
sen  kann;  aosierdemiitder 
Winkel  ß  'möglichst  gross 
gemacht,  Kidass  die  Rei- 
bung, welche  der  Faden  in 
FadenfObrer  erAhrt,  ge- 
ringer auefKllt.  Schon  ant 
diesen  Gründen  kann  man 
dem  Geapinst  einen  schwl- 
cheren  Draht  geben,  also 
ein  weicberea  Garn  spinnen, 
als  dies  frQber  der  Fai!  war. 
Den  Druck  auf  die  Streck- 
walzen bewirkt  man  in  rich- 
tiger Weise  nur  in  einer  zur 
Venngslinie  senkrechten 
"^-  "■  Richtung  mittels  der  Zug- 

stange Z,  welche  zwiidieii 
Vorder-  und  Mittelst  reck  walae  nach  hinten  geneigt  abwärts  gebt  und  an  den 
Qewichlsbebel  h  eingehängt  ist.  Es  wird  dann  der  Gesamtdruck  auf  die  Waltan- 
paare übertragen  und  die  Zapfen  nicht  unnCtigerweise  gegen  ibre  Lager  gedrückt 
Bei  dieser  Einrichtung  mit  auch  der  Iftstige  Oewicbtshaken  vor  den  Waluo 
weg,  letztere  Hegen  nnn  frei,  nnd  das  Anlegen  der  FSden  nnd  das  Beinigen 

>)  Vergl.  A.  LOdicke,  über  die  GeschwindigkeitsTerhftltniBBe  nnd  Paden- 
spannungen  an  ßingspinomaachinen,  Civihng.  1880,  Beft  6  und  Tj  D.  p.  J.  1S8I, 
840,  265. 

R.  Escher,  Centralbl.  f.  Textilind.  1882,  No.  7. 

*)  Streckwerke  mit  geneigter  Vertugsllnie  sind  bereits  angegeben  in  den 
englischen  Patente  von  Sharp  und  Roberte  (1834  No.  S690). 
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der  Unterpatswalzen  pi  kann  mit  Leichtigkeit  geschehen.  Für  die  Oberwalzen 
ist  ebenfalls  eine  Putswalze  p,  angeordnet,  welche  von  der  Mittelwalse  an- 
getrieben wird  und  die  Vorderwalse  leicht  berührt.  Um  dieses  Berühren  genaa 
regehl  sa  können,  ist  der  stützende  Winkel  w  yerschiebbar  eingerichtet  (Wal- 
kers Patent)  *).  Es  bilden  sich  dann  auf  der  Oberputzwaise  Watten  in 
gleicher  Weise  wie  bei  der  B ödem  er- Vorrichtung  (S.  129). 

Statt  der  gewöhnlichen  Putzwalze,  von  welcher  man  f|lr  jede  Maschine 
eine  grössere  Anzahl  braucht,  verwendet  man  wohl  auch  nur  einen  Putzkegel, 
welcher  auf  den  beiden  vorderen  Oberwalzen  aufliegt'  und  infolgedessen  selbst- 
thätiff  von  einem  Ende  des  Streck  wer  kes  zum  anderen  hin  wandert,  hierbei 
die  Oberwalzen  in  der  gewünschten  Weise  reinigend.  Ist  der  Putzkegel  am 
Ende  des  Streckwerkes  angekommen,  so  hat  man  nur  nötig,  ihn  umzuwenden, 
nm  ihn  den  soeben  gekommenen  Weg  zurückkehren  zu  lassen.') 

Die  Drahtösen  (Sauschwftnzchen  d  in  Fig.  62,  S.  154)-  oberhalb  der  Spin- 
deln sind  zweckmässig  einzeln  an  dreieckig  gestalteten,  nach  oben  kippbaren 
Holsstückchen  befestigt,  die  ihrerseits  wieder  an  einer  nach  oben  klappbaren 
L&ngsleiste  angeschlossen  sind.  Man  kann  so  entweder  leicht  jede  einzelne 
Spindel  abziehen,  ohne  dabei  die  anderen  Spindeln  zu  beeinträchtigen,  und 
kann  doch  sämtliche  Bingelchen  auf  einmal  nach  hinten  klappen,  oder  auch 
bei  anderen  Ausführungen  um  die  halbe  Teilung  zur  Seite  schieben,  wenn  ab- 
gezogen und  frisch  aufgesteckt  werden  soll. 

Spindeln.  Dass  die  Ringspinnmaschine  so  erfolgreich  den  Kampf  mit 
den  anderen  beiden  Spinnmaschinengattunsren  aufnehmen  konnte,  ist  nur  mög- 
lich geworden  durch  die  weitgehende  Durcnbildung  der  Spindeln.  Die  grosse 
Umdrehungszahl  der  Bingspindel  erfordert  vor  allem  eine  möglichst  verlässliche 
Spindellagerung  und  Verminderung  der  Lagerstellenabnutzung,  also  lange 
Lager,  kleinen  Lagerdruck  und  stetige  Ölung  der  reibenden  Flächen.*) 

Die  ursprünglichen  Bauarten  enthielten  Fnss-  und  Halslager  getrennt,  die 
Lagerung  war  also  ähnlich  wie  bei  den  Fl Qgelspinnm aschinen.  (Vergl.  äJtere 
Banart  von  Platt,  Booth-Sawyer)^).  Fast  sämtliche  neuere  Ring^pindelarten 
werden  aber  als- sogenannte  .self-contained*,  d.  h.  «B^lbst  Fuss-  una  Halslager 
enthaltende"  Spindeln  ausgeführt. 

Die  einfachste  derartige  Spindel  ist  die  Babbethspindel  (Fig.  65),  wie 
sie  im  Anfange  der  80  er  Jahre  ausgeführt  worden  ist. 

a  ist  die  Stahlspindel,  mit  welcher  die  den  Wirtel  c  tragende  Hülse  b  fest 
▼erbunden  ist;  d  ist  der  eigentliche  Lagerkörper,  welcher  bei  e  die  aus  Phosphor^ 
bronze  hergestellte  Halslagerbüchse  enthält.  Der  aufgeschobene  Messingboaen  f 
dient  zum  Gentrieren  der  Heizspule  g.  h  ist  der  Ölbehälter  und  t  der  Haken, 
welcher  beim  Abziehen  der  Spulen  zum  Halten  der  Spindel  dient.  Man  sieht, 
die  Lagerung  ist  trotz  der  gedrängten  Anordnung  eine  sehr  gute,  und  die  Be- 
festigting  an  der  Spulenbank  eine  bequeme,  sie  findet  statt  durch  das  Anziehen 
der  Matter  m. 

Um  das  Ol  im  Ölbehälter  auch  während  des  Betriebes  erneuern  zu  können 
und  während  des  Oanj^es  einen  fortwährenden  ölstrom  zu  erhalten,  hat  man 
den  Ölbehälter  k  für  sich  zum  Abziehen  eingerichtet  und  auf  die  Spindel  a  eine 
klebe  Schraube  s  gebracht,  welche  beim  Gange  fortwährend  das  öl  an  der 
Spindel  entlang  in  die  Höhe  treibt;  von  oben  fliesst  es  dann  wieder  in  den 
Ölbehälter  zurück.    £s  ist  dieses  die  Bauart  von  Dobson-Marsh;  sie  ist  in 


>)  Z.  d.  Y.  d.  Ing.  1886,  S.  109  m.  Abb. 

*)  EngL  Patent  von  Monks  und  Bedman  1886,  No.  2443;  Teztile  Re- 
corder 1886/87,  Bd.  4,  S.  228;  Leipziger  Monatschrift  für  Text. -Ind.  1887, 
S.  433  m.  Abb.;   Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  310  m.  Abb. 

*)  D.p.  J.  1879,  281,  415;  1880,  286,  377;   1881,  242,  28;  1886,  260,  869. 
Z.  d.  y.  d.  Ing.  1886,  8.  109;    1888,  S.  310;    1890,  S.  605  m.  Abb. 
L.  M.  f.  Text.-Ind.  1887,  S.  379;    1890,  S.  164,  213,  437,  551  m.  Abb. 
Verb.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Oew.  in  Pr.  1884,  S.  262  m.  Abb. 
*)  Niess,  a.  a.  0.,  8.  575  m.  Abb. 
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Fig.  6S  wiederg^eben  ■).  Dm  Anbringen  eines  betonderen  ölbeh&tten  unUn 
hat  noch  den  Vorteil,  dnsi  lich  alle  schweren  Unreioigkeiten  am  Boden  ab- 
tetien  und  die  Reibangsatelleii  reinea  öl  EugefQhrt  erhalten.  Da«  öl  Itat  lich 
bequem  ecDeaeraj  man  hat  nicht  ent  nStig.  <m  au«  der  Tiefe  mit  einer  Spritw 
herausEusaugen,  wobei  leicht  ünreinigkeiten  zurückbleiben. 

Die  neoeaten  Beetrebungen  in  der  Darcbbildang  der  Ringepindeln  gehen 
darauf  hinaoa,  die  Lagerung  der  Spindel  in  der  ftuneren  BQclue  nicht  »tan, 
londera  federnd  antubringen,  sodaee  die  Spindeln  auch  bei  aiuperordentlich 


Flg.  «5. 


Flg.  6S. 


hohen  TJmdrehungsiablen  (10  bis  Tenuchsweise  UOOO  i.  d.  Hin.)  nnd  bei  etmt 
«inseitiger  Belastung  noch  ruhig  laufen*).  Eine  hierher  gehSrige  Spindel  istdia 
Fergnslie-Spindel.  Fig.  67  leigt  die  Auifßbrang  deraetben  fQr  das  Spinnsii> 
wie  sie  William  ßvder,  Bolton,  anafflhrt.  DerLa^rkOrpei  ist  in  der  inneKii 
Hfllae  durch  die  Stahlfeder  e  nachgiebig  gehalten. 


■)  Bodden'a  Dobaon-Harsh-Spindel:  Text.  Recorder  t8S3/84,  Bd.  4, 
S.  I!:>4.  Benno  Nieai,  a.  a.  0.,  S.  576.  Leipz.  Monatschr.  filr  Text.-Tnd.  1831, 
S.  S29  m.  Abb.     Z.  d.  V.  d.  Ing.   ISSS.  S.  .411   m.  Abb. 

*)  Ea  liegt  hier  derselbe  Grundgedanke  vor,  wie  bei  der  Lagemog  dtr 
riHch  laufenden  Schleuderranschinenachse,  wo  acbon  seit  längerer  Zeit  du  Hal>- 
Isger  nachgiebig  an  Qummipuffer  angeb&ngt  wird  (Fesca  u.  a.  w.). 
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Fig.  68  stellt  eine  EorkDolster-Spindel  [cork  cushion  apindU)  dar,  wie 
«ie  Dobson  und  Barlow,  Bolton,  ausführen,  die  Ölung  erfolgt  nach  dem 
Dobflon-Marsh'schen  Grundgedanken,  die  federnde  Lagerung  ist  durch  Kork- 
kissen  erreicht.^) 

Die  innere  Hülse  a,  welche  das  Fuss-  und  das  Halslager  enthält,  hat  zur 
Sicherung  der  centrischen  Lage  in  dem  äusseren  La^erkörper  e  einen  Bundring  h. 
Sowohl  der  Teil  über  als  unter  dem  Bundringe  wird  ringsum  von  einem  Eork- 
kiasen  dx  bezw.  d^  umschlossen.  Um  in  den  Eorkstücken  die  nötige  Spannung 
henrorzurufen  und  einen  von  allen  Seiten  möglichst  gleichen  Druck  zu  erzielen, 
wird  der  Kork  von  oben  her  durch  Ansiehen  der  Mutter  •  zusammengedrückt. 
Das  bei  der  Drehung  der  Spindel  nach  oben  getriebene  Ol  fliesst  durch  Aus- 
sparungen f  der  Spindelbüchse  wieder  in  den  abziehbaren  Ölbehälter  g  zurück. 
Das  fortwährend  im  Umlauf  befindliche  Öl  schützt  die  Eorkfütterung  vor  dem 
Austrocknen  und  bewahrt  sie  vor  Zerfall. 

Läufer.  Bezüglich  der  verschiedenen  von  1829  bis  auf  die  neueste  Zeit 
Angewendeten  Formen  und  Führungen  der  Läufer  (Reiter,  Fliegen)  veiigleiche 
man  die  untenstehenden  Quellen').  Dem  Ringe  selbst  hat  man  gleichfalls 
selbständige  Drehung  erteilt,  hat  ihn  federnd  gemacht,  sogar  unrund  ausaeführt'). 
Man  hat  auch  vorgeschlagen,  den  Läufer  mit  Ring  durch  eine  Bügelfeder  zu 
ersetzen,  welche  mit  dem  einen  Ende  fest  am  Wagen  sitzt,  während  das  andere 
Ende  mit  der  Öse  um  die  Spindel  herumgeführt  wird^). 

Vorrichtungen  zur  Verminderung  der  Spannungsänderungen 
im  Faden').  Satt«  Wickelung  erfordert  grosse  Fadenspannung.  Diese  kann 
erreicht  werden  durch  einen  schweren  Läi]7er  und  grosse  Geschwindigkeit.  E^ 
soll  jedoch  der  aus  dem  Streckwerke  tretende  Faden  geschont  werden;  die 
Spannung  des  auslaufenden  Fadens  darf  sich  daher  nicht  voll  auf  das  Streck- 
werk zurück  fortpflanzen;  sie  muss  zwischendrin  irgendwie  abgebremst  werden. 
Diese  Bremsung  wird  gewöhnlich  durch  die  Reibung  des  Fadens  im  Läufer  be- 
wirkt; sie.  kann  aber  auch  an  irgend  einem  anderen  Punkte  stattfinden ,  nur 
darf  der  Übertragung  des  Drahtes  nach  rückwärts  kein  Hindernis  daraus  er- 
wachsen. 

Die  »Ballonspannung",   d.  i.  die  Spannung  in  demjenigen  Teile  de», 
Fadens,  welcher  zwischen  Streckwerk  und  Läufer  in  ausgebauchter  Form  herum- 
geschleudert  wird,  darf  aber  auch  nicht  unter  ein  Gewisses  sinken;  der  Bauch 
wird  sonst  zu  locker  und  nicht  beständig  genug. 

Je  grösser  die  Fadenreibung  im  Läufer  ist,  desto  geringer  ist  die  Ballig- 
spannung oder  desto  schwerer  kann  der  Läufer  ftü:  gleiche  Balliffspannung  sein. 
Je  grösser  die  Fadenreibung  im  Läufer  ist,  desto  kleiner  kann  die  Spindeldicke 
im  Verhältnis  zum  Ringdurchmesser  genommen  werden. 

Die  Bewickelung  der  Spule  erfolg  nun  in  der  Regel  (in  Eötzerform,  s.  w.  u.) 
so,  dass  um  in  den  aufgewickelten  Trichtern  sich  stützende  Ereuzlagen  zu  er- 
halten, die  Ringe  auf  einer  Bank  befestigt  sind  (Fig.  68),  welche  sich  nach  be- 


^)  Engl.  Patent  von  Dobson,  Gillow  und  Crabtree,  1885,  No.  11247; 
Leipz.  Monatschr.  für  Text.-Ind.  1887,  S.  61  u.  380  m.  Abb.  Z.  d.  V.  d.  Ing. 
1888,  S.  311  m.  Abb.  Textile  Recorder  1886/87,  Bd.  4,  S.  201;  Text.  Manuf. 
1887,  S.  41. 

•)  Le  G^nie  civil  1886,  S.  52.  Verb.  d.  Ver.  z.  Bef.  d.  Gew.  in  Pr.  1884, 
S.  281.  D.  p.  J.  1881,  242,  110;  1886,  260,  369.  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  604, 
sftmtl.  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1886,  260,  371  m.  Abb. 

♦)  D.  R.-P.  No.  87  226  von  Bourcart. 

*)  Über  die  Geschwindigkeitsverhältnisse  und  Fadenspannungen  an  Ring- 
ipinnmascbinen  vergleiche  man  die  Abhandlungen  von  A.  Lud  icke,  Civiling. 
1880,  H.  6  und  7,  und  von  R.  Escher,  ebenda  1878,  1883,  1887  (Heft  7),  wo- 
selbst auch  die  Gesetze  klar  auseinander  gesetzt  sind,  nach  welchen  die  Be- 
wegung der  Ringbank  vor  sich  zu  gehen  hat,  damit  die  Bildung  des  sog.  An- 
satzes und  des  cylindrischen  Eörpers  richtig  stattfindet. 

KAnnanch-Fiscfaer,  Mecban. Technologie  m.  \\ 
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Btimmtem  Gesetz  auf-  und  abbewegt.  Die  Höhe  des  bauchförmigen,  balligen, 
Körpers  über  dem  Ringe  wird  sich  deshalb  fort  und  fort  ändern,  somit  auch 
die  Spannung  in  demselben.  Um  diese  geringer  zu  machen,  bezw.  zu  Te> 
gleichm&ssigen,  hat  man  besondere  Stützringe  (Antiballonringe) *)  angebracht, 
welche  mit  dem  Wagen  auf-  und  abgehen  oder  Stützplatten  mit  kreisförmigen 
Ausschnitten  und  Schlitzen*),  welche  besonders  bewegt  werden,  oder  man  macht 
die  Bauchhöhe  unveränderlich  durch  Anordnung  eines  2.  Fadenführers  unter 
dem  ersten,  welch  2.  Fadenführer  sich  mit  dem  Binge  auf-  und  abbewegt*) 
oder  wieder  besonderen  Antrieb  erjbält.  Auch  hat  man  Yor^eschlagen,  die 
Ringbank  an  ihrer  Stelle  zu  belassen,  und  die  Spindeln  auf  einen  Wagen  zu 
setzen  und  diesen  entsprechend  auf  und  ab  zu  führen*). 

Selbst  die  Spindelfireschwindigkeit  hat  man  aus  denselben  Gründen 
▼erftn  der  lieh  gemacht  (differenticU  motion),  derartig,  dass  die  Spindel  am 
schnellsten  läuft,  wenn  der  Faden  auf  den  grossen  Halbmesser  aufwindet,  und 
am  langsamsten,  wenn  die  Ringbank  der  Spitze  des  Kötzers  gegenüber  steht*). 

Spindelantrieb.  Der  Antrieb  der  Spindeln  im  allgemeinen  erfolgt  ent- 
weder durch  eine  Reihe  von  Weissblechtrommeln  (tin  r^era)^  welche,  da  die 
Maschinen  fast  immer  zweiseitig  gebaut  werden,  in  der  Mitte  liegt,  oder  nach 
Figur  68  durch  zwei  Reihen  Trommeln.  Der  Antrieb  der  Trommelachsen  ge- 
schieht entweder  durch  Räder,  gebotenenfalls  unter  Einschaltung  von  Wechael- 
rädem  oder  durch  Seile*). 

Über  die  Wagen-  oder  Ringbankbewegung,  sowie  über  besondere  Vor- 
richtung, um  ein  beschleunigtes  Abziehen  (doffing  motion)  zu  ermöglichen,  über 
LäuferputzTorrichtungen  u.  s.  w.  vergleiche  man  die  untenstehende  Qaelle^). 
Zum  Torübergehenden  Anhalten  der  einzelnen  Spindel  sind  wohl  besondere 
Bremsen  angebracht,  welche  durch  den  Fuss  oder  durch  das  Knie  des  Ar- 
beiters bethäti^t  werden. 

Geschwmdigkeitsyerhältnisse  und  Leistung,  a)  FlÜgelspinn- 
maschin e.  Die  Geschwindigkeit  der  an  der  Watermaschine  vorkommenden 
Bewegungen  ist  nach  Umständen  sehr  verschieden.  Die  Spindeln  der  FJügel- 
spinnmaschine  machen  3500  bis  5000  Umläufe  in  einer  Minute;  die  vordersten 
Streckwalzen  (die  den  Spindeln  zunächst  liegenden  und  am  schnellsten  um- 
gehenden) machen,  bei  25  mm  Durchmesser,  45  bis  80  und  mehr  (zuweilen  an 
120)  Umgänge  minutlich;  was  sich  nach  der  Geschwindigkeit  der  Spindeln  und 
nach  dem  urade  der  Drehung,  welchen  das  Gespinst  erhalten  muss,  nebtet. 
Um  die  Cylinder  einander  gehörig  nahe  stellen  zu  können,  macht  man  die 
mittleren  und  hinteren  nur  19  bis  22  mm  dick.  Die  Umfangsgeschwindigkeiten 
des  ersten  (hintersten)  und  des  mittleren  Walzenpaares  verhalten  sich  zu  ein- 
ander gewöhnlich  wie  1 : 1,20  bis  1,34;  dagegen  die  des  ersten  und  des  dritten 
(vordersten)  Paares  wie  1:4  bis  10,  sodass  das  Yorgespinst  auf  das  Vier^  bis 
Zehnfache  gestreckt  wird  (je  nachdem  die  Feinheit  des  Vorgespinstes  beschaffen 
ist  und  gröberes  oder  feineres  Garn  gesponnen  wird),  die  Hauptstreckung  aber 
immer  zwischen  dem  zweiten  und  dritten  Walzenpaare  stattfindet.  In  jedem 
einzelnen  Falle  regelt  man  die  Grösse  der  Streckung  durch  eine  kleine  Ver- 
änderung im  Räderwerke  (Aufstecken  grösserer  und  kleinerer  Zahnräder,  der 
sog.  Wechselräder,  an  den  Streckwalzen).  Die  Hebung  oder  Senkung  der  Spulen- 
bank kann  zweckmässig  minutlich  betragen:  40  mm  wenn  No.  20,  80  mm  wenn 
No.  80,  24  mm  wenn  No.  40  und  20  mm  wenn  No.  50  gesponnen  wird.  Die  zn 
bewickelnde  Länge  der  Spulen,  also  der  Spulenschub  (lift)  pflegt  50  bis  90  tNM 


^)  D.  p.  J.  1881,  242,  111  m.  Abb.     Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  109  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  312. 
^)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  584  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  3802,  10  599;  D.  p.  J.  1881,  242,  112  m.  Abb.;  1886,  260. 
372  m.  Abb. 

B)  D.  p.  J.  1881,  240,  265  m.  Abb.    Niess,  a.  a.  0.,  S.  580. 
•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  309  m.  Abb. 
»)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  566  ff. 
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za  betragen.     Znr  BedienuDg   von  200  bis  250  Spindeln   ist  eine  Person   er- 
forderlich. 

Die  Leistung  der  Flügelspinnmaschinen  lässt  sich  für  eine  bestimmie 
Garonnrnmer  und  für  eine  bestimmte  Drahtgebung  (S.  152)  aus  der  Flügel- 
omdrehungszahl  berechnen,  nur  ist  hierbei  zu  berücksichtigen,  dass  sich  der 
Faden  infolge  der  Drehung  verkürzt  (etwa  8  Hundertt.),  dass  für  das  Putzen, 
Ölen  und  sonstigen  Aufenthalt  etwa  8  Stunden  von  der  wöchentlichen  Arbeits- 
zeit') abzurechnen  sind,  dass  die  gefüllten  Spulen  abgenommen  und  leere  wieder 
aufgesteckt  werden  müssen.  Die  Wertziffer  des  durchschnittlichen  Ar- 
beit sgang  es  ist  nur  zu  nehmen,  wenn  gesponnen  wird 

engl.  No.       4         8         12        16        20        SO         40 
zu     0,70    0,86     0,89     0,92     0,93     0,985     0,935. 

Hiemach  ist  folgende  Zusammenstellung  berechnet: 


Garnnummer 


englisch 


Draht- 
gebung 
metrisch  !auf  25  mm 


Flügel- 
umdreh- 
ungen 


Leistung  für  1  Spindel  in 
10  Stunden  in 


Zahlen  zu 
840  Yards 


km 


in  Pfd. 
_eDgl:_ 


kg 


4  I        6,75  7,6  3500  i       5,72  4,40  1,430  0,650 

8  13,5  11,3  85G0  4,70  3,62  0,588  0,266 

12  20,3  13,8  3500  4,00  8,08  |    0,333  0,152 

20  33,8  19,2  3500  2,95  2,27  0,148  0,067 

30  51  22,7  8750  2,80  2,15  0.094  0,043 

40  68  26,5  4000  2,47  1,90  0,062  0,028 

Die  Teilung  der  Flügelspinnmaschinen  ist  für  Garnnummer  4  bis  20 
meist  76  mm^  für  die  höheren  Nummern  70  mm, 

b)  Bing  Spinnmaschine.  Durch  die  verbesserten  Spindellagerungen 
(S.  160)  sind  Geschwindigkeiten  der  Spindeln  bis  zu  10  000,  ja  13  000  min.  Um- 
drehungen zu  erreichen,  doch  ist  zur  Erzielung  eines  gleichmässigen  Fadens 
schon  10  000  eine  hohe  und  bei  geringem  Spinngut  nur  7000  die  höchst  erreich- 
bare Geschwindigkeit.    Die  Leistungen')  stellen  sich  etwa,  wie  folgt: 


Garnnummer 


englisch 


metrisch 


Draht- 
gebung 
auf  25  mm 


Spindel- 
umdreh- 
ungen 


Leistung  für  1  Spindel  in 
10  Stunden  in 


Zahlen  zu 
840  Yards 


4 

6,75 

8 

18,5 

12 

20,3 

20 

33,8 

30 

51 

40 

68 

50 

84,5 

Ringspindeln 

$000  Umdrehungen, 

7,6 
11,3 
13,8 
19,2 
22,7 
26,5 
29,0 


6000 
6000 
6000 
6500 
7000 
7000 
7000 


10,25 
8,35 
7,15 
5,75 
5,35 
4,45 
3,95 


km 


in  Pfd. 
_engL_ 


^'9 


7,90 
6,43 
5,50 
4,42 
4,10 
3,43 
3,04 


2,56 

1,04 

0,600 

0,286 

0,178 

0,112 

0,079 


1,16 

0,473 

0,273 

0,130 

0,081 

0,051 

0,036 


mit   Schutzringen   (Antiballonringen)   laufen    mit  7500  bis 
wodurch  sich  die  Leistung  entsprechend  erhöht;  für  Schuss- 


')  Die  durchschnittliche  wöchentliche  Arbeitszeit  betrug  bis  1887  für  die 
Faserstoflfgewerbe  in  Deutschland  72  Stunden,  in  Österreich  und  in  der  Schweiz  66, 
in  Frankreich  72,  in  Russland  72  bis  84,  in  Grossbritannien  56V9»  in  den  Ver- 
einigten Staaten  60  Stunden.  (Weiteres  s.  Leipz.  M.  f.  Text.-Ind.  1888,  S.  194). 
In  neuerer  Zeit  ist  die  Arbeitszeit  infolge  der  mannigfachen  Ausstände  vielfach 
in  verschiedenem  Masse  verringert  worden;  es  ist  deshalb  in  den  folgenden 
Zosammenstellungen  die  Leistung  der  Maschinen  nur  für  10  Arbeitsstunden 
angegeben  worden. 

*)  Ausführlichere  Zusammenstellungen  finden  sich  in  Niess,  a.  a.  0., 
S.612  n.  f.;  im  Teztil-Kalender  1891:  nach  den  Angaben  der  Maschinenfabriken. 

11* 


164 


II.  Abschnitt. 


garne  mit  geringerer  Drahtgebung  steigt  die  Lieferung  der  Maschinen  natür- 
lich gleichfalls,  jedoch  nicht  in  demselben  Verhältnisse,  da  das  Abziehen  und 
Aufstecken  Öfters  erfolgen  muss,  die  Spulen  füllen  sich  rascher. 

Raumbedarf  der  Flügel-  und  der  Kingspinnmaschinen:  Die  Länge 
ist  gleich  der  aus  der  Spindelzahl  und  Teilung  ermittelten  vermehrt  um  0,76  tu 
bei  Seitenantrieb  und  vermehrt  um  1,3  m  bei  Doppelantrieb  in  der  Mitte,  wo- 
bei zu  berücksichtigen  ist,  dass  auf  jeder  Maschinenseite  nur  die  halbe  Spindel- 
zahl ist.  Die  Tiefe  beträgt  bei  230  mm  Trommeln  0,84  m,  bei  250  mm  (bis 
200  mm)  Trommeln  0,92  m  (bis  0,865  m  bei  den  neuesten  Ausführungen).  Die 
Riemenscheiben  sind  meist  305  mal  75  mm. 

Die  Maschinen  haben  180  bis  400  Spindeln  bei  einfachem  Seitentriebe  und 
360  bis  550  Spindeln  bei  Doppelantrieb  m  der  Mitte. 

Die  üblichen  Teilungen  ergeben  sich  aus  folgender  Zusammenstellung: 


Garnnummer 

Teilung 
mm 

Ringdurchm. 
mm 

Hub 
mm 

Wirteldurchm. 
mm 

Spindeldrehungen 
min. 

4—20 
20—32 
32—40 
40  u.  höher 

70 
70 
67 
63,5 

44 

44—41 
41 
38 

152 
127 
127 
127 

22 
22 
19 
19 

6500 
6500 
7000 
7000 

Den  Arbeitsbedarf  für  Ringspindeln  kann  man  für  1  Spindel  und  for 
je  1000  Umdrehungen  nehmen  zu  0,0016  bis  0,0013  Pferdestärken  (die  niedrige 
Zahl  für  die  höheren  Nummern  geltend)  entsprechend  90  bis  110  Spindeln  auf 
1  Pferd. 

Auch  für  die  Flügelspinnmaschine  rechnet  man  90  bis  115  Spindeln  auf 
1  Pferd  bei  den  oben  gegebenen  Geschwindigkeitsverhältnissen^). 

b)  Die  Mule-Spinnmaschine,  Mulemaschine,  Male-Jenny 
(mull -Jenny  en  fin,  mule  apinning  frame,  spinning  mide)^)  unterscheidet 
sich  wesentlich  von  der  Watermaschine,  wie  schon  aus  den  früher  (S.  22) 
vorgekommenen  Bemerkungen  sich  ergiebt.  Zum  Verständnis  der  neuen 
vollständig  selbstthätig  wirkenden  Bauarten  dieser  Spinnmaschine  ist  es 
nötig,  vorerst  kurz  auf  die  sog.  Handmule  einzugehen,  wenn  sie  auch 
veraltet  ist,  da  sich  aus  der  Betrachtung  der  Aufgabe,  welche  den  ein- 
zelnen Teilen  bei  dieser  obliegt,  die  Bauart  der  einzelnen  Mechanismen 
am  besten  ergeben  dürfte.  Die  einzelnen  Mechanismen  und  Getriebe 
sollen  erst  beim  Selbstspinner  (S.  171)  behandelt  werden.  Die  Anord- 
nung der  Handmule  ist  im  wesentlichen  folgende  (Fig.  69). 

Die  mit  dem  Vorgespinste  angefüllten  Spulen  werden  oben  im  hintern 
Teile  des  Gestells  (dem  sogenannten  Aufsteckrahmen,  rätelier,  creel) 
reihenweise  aufgestellt.  Die  Fäden  gehen  von  diesen  Spulen  zuerst  durch 
drei  Paar  ßtreckwalzen  c  (welche,  denen  bei  der  Watermaschine  gleichend, 
das  Vorgespinst  zu  der  4-  bis  15-  und  selbst  20 fachen  Länge  ausdehnen), 
und  beim  Austritte  aus  denselben  nach  den  Spindeln  (broche,  spinale)  a 
hin.  Letztere  haben  keine  Spulen  (und  keinen  Flügel),  sondern  wickeln 
den  Faden  um  sich  selbst  zu  einem  schlank  birnförmigen  Körper  (Kötzer, 


»)  Vergl.  Deutsche  Ind.-Ztg.  1867  (No.  37),  1872  (No.  32). 
Niess,  a.  a.  0.,  S.  720  u.  flgd. 

»)  Bulletin  de  Mulhausen,  XL  70.  —  Polyt.  Centralbl.  1838,  Bd.  1.  S.  554; 
1859,  S.  985;  1863,  S.  851.  —  D.  p.  J.  1839,  78,  13.  —  Kunst-  und  Gewerl«- 
blatt  1864,  S.  695.  —  Brevets,  T.  63,  p.  66.  —  Brevets  1844,  T.  45,  p.  241. 
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Spindel,  bobine,  fosean,  ^cop)  auf.  Sie  stehen  in  einer  geraden  (zu  den 
S^eckwalzen  gleichlaufenden)  Beihe,  etwas  schrSg  —  mit  der  Spitze  unter 
einem  Winkel  von  12  bis  18  Grad  zur  Lotrechten  nach  den  Streckwalzen 
hingeneigt,  —  und  befinden  sich  auf  einem  Wagen  (Spindelwagen, 
chariot,  carriage)  6,  der  mittels  eiserner  Räder  auf  eisernen  Gleisen  geht, 
sodass  er  sich  auf  1,3  bis  1,8  m  von  den  St  reck  walzen  entfernen  kann. 
Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  diese  Bewegung  geschieht,  übersteigt 
ein  wenig  die  Umfangsgeschwindigkeit  des  letzten  (vordersten)  Streck- 
walzenpaares, so  zwar, 
dass  durch  das  Heraus- 
laufen des  Wagens 
(Aasfahren,  Her- 
ansspinnen, sortie, 
drawing^out)  die  von 
den  Walzen  gelieferten 
F^den  nicht  nur  stets 
angespannt,  sondern 
sogar  noch  ein  wenig 
(um  50  bis  200  mm) 
in  der  Länge  ausge- 
dehnt werden.  Man 
nennt  diese  durch  den 
Wagen  bewirkte  Ver- 
längerung   den    Zug 

(Wagen zug,  tirage  du  chariot,  draw,  gain,  gaining  of  the  carriage). 
Wenn  der  Wagen  am  Ende  seines  Weges  angekommen  ist,  wo  dann 
von  jeder  Spindel  bis  zu  den  Walzen  eine  Fadenlänge  von  z.  B.  1,6  m 
ausgespannt  sich  befindet,  so  werden  die  Streckwalzen  augenblicklich 
znm  Stillstehen  gebracht,  dagegen  drehen  sich  die  Spindeln  noch  eine 
kurze  Zeit  (während  welcher  der  Wagen  in  seiner  jetzigen  Stellung  ver- 
weilt) fort,  um  die  Drehung  der  Fäden  zu  vollenden  (Nachdraht,  torsion 
sappl^mentaire,  extra  twist).  Ist  dies  geschehen,  so  wird  der  Wagen, 
bei  beständiger  Umdrehung  der  Spindeln,  wieder  nach  den  Walzen  hinein- 
geschoben (eingefahren),  um  die  GamfUden  aufzuwickeln  (aufzu- 
sehlagen, renvidage,  winding-on,  taking-in,  puüing'up).  Wie  aus  dem 
eben  Gesagten  sich  ergiebt,  besteht  der  Hauptunterschied  der  Mule- 
maschine von  der  Watermaschine  darin,  dass  das- Spinnen  und  Aufwinden 
nicht  gleichzeitig  und  ununterbrochen  stattfindet,  sondern  immer  ein 
durchschnittlich  1,6  m  langes  Stück  eines  jeden  Fadens  (ein  Auszug, 
conrse,  aiguill^e,  draw,  Stretch)  gesponnen,  dann  dasselbe  aufgewunden, 
hierauf  em  neues  solches  Stttck  gesponnen,  und  so  abwechselnd  fort- 
ge&hren  wird. 

Um  das  Abnehmen  der  fertigen  Kötzer  von  den  Spindeln  (Abzug, 
lev^)  zu  erleichtern  und  dabei  die  Beschädigung  der  innersten  Faden- 
windungen zu  vermeiden,  schiebt  man  auf  die  Spindeln  metallene  (aus 
Zinn  oder  Weissblech  gemachte)  oder  papieme,  auch  wohl  aus  steif  ge* 
stärktem  Kattun  gemachte,  Böhrchen  (KOtzerhülsen,   Kötzertüten, 
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bottes)  ^).      Zur  Verfertigung  derselben   sind  Maschinen  erfanden:   eine 

znr  Darstellung  der  Papierhülsen  zerschneidet,  rollt  und  klebt  das  Papier 

ganz  selbstthätig  ^) ;  die  andere  bildet  Böhrchen  aus  Blech  ^). 

Die  Malemaschinen  enthalten  wenigstens  120,  meist  nicht  über  500  Spindeln; 
man  hat  aber  zuweilen  die  Zahl  beträchtlich  höher,  und  bei  dem  Seifaktor 
(S.  171)  sogar  bis  zu  1200  oder  1500  gesteigert.  Maschinen  mit  weniger  als 
300  Spindeln  sind  gewöhnlich  einfach,  d.  h.  das  zur  Bewegung  dienende  Räder- 
werk ist  an  einem  der  Enden  angebracht  und  die  Spindeln  bilden  eine  ununter- 
brochene Reihe  (Maschinen  mit  Seitenbetrieb).  Maschinen  mit  800  und  mebr 
Spindeln  baut  man  dagegen  (zur  Erleichterung  der  Bewegung  sowohl  als  der 
Übersicht)  stets  doppelt;  d.  h.  man  teilt  sie  durch  das  Triebwerksgestell  (tele, 
head  stock) ,  welches  dann  nahe  der  Mitte  angebracht  wird,  in  zwei  etwas 
ungleiche  Hälften,  von  denen  die  linke  ungeföhr  drei  Fünftel,  die  rechte  zwei 
Fünftel  der  gesamten  Anzahl  von  Spindeln  enthält  (Maschinen  mit  Mittel- 
betrieb). Die  Ungleichheit  der  beiden  Abteilungen  gereicht  zur  Bequemlich- 
keit des  Spinners,  der  immer  zwei  Maschinen  bedient  und  seinen  Platz  zwischen 
denselben  hat.  Die  beiden  Maschinen  sind  nämlich  einander  gegenüber  auf- 
gestellt, sodass  ihre  Wagen  einander  zugewendet  sind;  der  eine  Wagen  fährt 
durch  die  Wirkung  der  elementaren  Betriebskraft  aus,  während  der  andere 
vom  Spinner  eingefahren  wird;  der  Spinner  muss  sich  deshalb  nach  jedem 
vollendeten  Auszuge  auf  seinem  Platze  umdrehen,  um  die  andere  Maschine  vor 
sich  zu  haben,  und  dabei  würde  er  jedesmal  einen  Weg  in  schräger  Linie  zu 
machen  haben,  um  an  die  gehörige  Stelle  links  neben  das  von  ihm  in  Be- 
wegung zu  setzende  Triebrad  zu  gelangen,  wenn  die  beiden  Räderwerke  in  der 
Mitte,  also  gerade  einander  gegenüber,  stünden. 

Betrachtet  man  die  Mulemaschine  übersichtlich,  so  ergiebt  sich,  dass 
sie  aus  zwei  grossen  Hauptteilen  gebildet  ist:  einem  feststehenden  und 
einem  beweglichen.  Ersterer,  porte-systöme,  enthält  in  einem  zweck- 
mässigen (gusseisemen)  Gestelle  die  Vorgespinstspulen ,  das  Streckwerk 
und  den  grössten  Teil  des  Bewegungsmechanismus;  der  zweite  ist  der 
schon  erwähnte  Wagen,  auf  welchem  sich  nebst  den  Spindeln  der  Best 
des  Bewegungsmechanismus  befindet. 

Das  Streck  werk  besteht,  wie  bereits  erwähnt,  aus  drei  Reihen  von 
Streckwalzen  (RifFelwalzen  mit  darauf  liegenden  Druckwalzen).  Die  Riffel- 
walzen haben,  was  die  erste  und  zweite  Reihe  betrifft,  gewöhnlich  19»mn 
Durchmesser,  in  der  dritten  (vordersten)  Reihe  25  mm  und  pflegen  auf 
25  mm  des  Umkreises  18  bis  20  Kerben  (Riffeln)  zu  enthalten;  jede 
einzelne  ist  380  bis  450  mm  lang  und  enthält  sechs  geriffelte  Abteilungen 
(Bahnen,  tables)  von  37  bis  50  mm  Länge  mit  dazwischen  liegenden 
glatten  und  etwas  dünneren  Hälsen.  Über  jede  Bahn  gehen  zwei  Fäden. 
Mit  viereckigen  Zapfen  und  Löchern  an  ihren  Enden  sind  djp  Walzen 
einer  jeden  Reihe  ineinander  geschoben,  sodass  sie  ein  fest  verbundenes 
Ganzes  bilden.  Die  mit  Gewichten  beschwerten  (eisernen,  mit  Tuch  und 
Leder  überzogenen)  Druckwalzen  sind  von  derselben  Dicke  wie  die  Riffel- 
walzen, und  bestehen  zu  zwei  und  zwei  aus  einem  Stücke,  sind  aber 
übrigens  nicht  miteinander  zusammenhängend.  Die  Entfernung  der  Walzen- 
mittelpunkte, von  einer  Reihe  zur  andern  gemessen  (ratch),   beträgt  22 

1)  Deutsche  Gewerbez^itung  1858,  S.  226.  —  Polyt.  Centralbl.  1861,  S.  98. 
«)  Armengaud,    X.  401.  —  Brevets  1844,    T.  24,    p.  184;   T.  81,   p.  284; 
T.  34,  p.  168;   T.  49,  p.  35.  —  Deutsche  Ind.-Ztg.  1870,  S.  82. 

«)  Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  1351.  —  Brevets  1844,  T.  40,  p.  220. 
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bis  32  mm^  manchmal  etwas  mehr  und  mnss  —  der  Länge  der  Baumwoll- 
fesem  entsprechend  —  nach  Erfordernis  durch  Verschiebung  der  Walzen- 
lager verändert  werden,  damit  der  (auf  S.  20  unter  2)  angegebenen  Be- 
dingung Genüge  geleistet  wird,  und  doch  die  Walzenreihen  einander  so 
nahe  als  möglich  stehen. 

Der  in  dem  feststehenden  Teile  der  Maschine  befindliche  Bewegungs- 
mechanismns  besteht  aus  einem  ziemlich  zusammengesetzten  Bäderwerke, 
dessen  Antrieb  von  einer  kurzen  wagerechten,  mit  einem  Schwungrade 
(Aufwind er,  roue,  vielle,  rim)  versehenen  Welle  ausgeht.  Letztere 
wird  beim  Ausfahren  des  Wagens  (beim  Spinnen)  mittels  einer  Biemen- 
scheibe  von  der  Wellenleitung  des  Spinnsaals  umgedreht;  beim  Einfahren 
(wo  die  Fäden  auf  die  Spindeln  aufgewunden  werden)  mittels  einer  Hand- 
kurbel von  dem  Spinner. 

Auf  dem  Wagen  (S.  165)  —  der  seine  aus-  und  einfahrende  Be- 
wegung unmittelbar  durch  ein  an  ihm  befestigtes  Seil  ohne  Ende  (Wagen - 
schnür)  vermöge  Umdrehung  der  sogenannten  Mantausendscheibe 
(main-douce,  mendoza  puUey)  oder  durch  Zahnräder  und  Zahnstangen 
emp&ngt  —  stehen  die  Spindeln  (broches,  spinales)  mit  ihren  unteren 
Enden  in  messingenen  oder  gusseisernen  Pfannen  oder  auf  Glasplättchen, 
während  sie  ein  wenig  oberhalb  ihrer  Mitte  durch  Büchsen  einer  Schiene 
(Plattband)  gehen,  um  ihre  Stellung  zu  behaupten.  Sie  sind  350  bis 
380  mm  lang,  an  der  dicksten  Stelle  7  bis  8  mm  dick,  aus  Stahl  ver- 
fertigt, auf  das  genaueste  rund  abgedreht  oder  abgeschlififen,  und  voll- 
kommen gerade;  beinahe  die  (obere)  Hälfte  ihrer  Länge  steht  völlig  frei, 
nnd  ist  zum  Aufwinden  des  Gespinstes  bestimmt.  Der  Abstand  zweier 
benachbarter  Spindeln,  von-  Mitte  zu  Mitte  (die  Spindelteilung),  be- 
trägt 28  bis  38  mm.  Auf  jeder  Spindel  steckt  eine  gusseiserne  Bolle 
(Wirtel,  noix,  icharve)  von  18  bis  25  mm  Durchmesser.  Zur  Um- 
drehung der  Spindeln  sind  auf  dem  Wagen  Trommeln  (tambour,  drum) 
von  Weissblech  angebracht,  welche  ungefähr  250  mm  Durchmesser  haben, 
und  deren  Achsen  entweder  etwas  geneigt  (gleichlaufend  zu  den  Spindeln) 
oder  senkrecht  zu  den  Spindeln  stehen  (s.  Fig.  69).  Im  ersteren  Falle 
ist  für  je  24  Spindeln  eine  Trommel  vorhanden,  von  welcher  12  endlose 
Schnüre,  jede  ?wei  Spindelrollen  umfassend,  ausgehen.  Die  Wirtel  haben 
dann  verschieden  hohe  Lagen.  Die  Trommeln  selbst  erhalten  ihre  Um- 
drehung durch  Seile  mittels  einer  solchen  Anordnung,  dass  ihre  Bewegung 
(mithin  die  Drehung  der  Spindeln)  einzig  von  jener  der  Schwungradwelle 
(s.  0.)  abhängt,  und  also  fortdauert,  so  lange  das  Schwungrad  gedreht 
wird;  gleichgültig,  ob  der  Wagen  dabei  ausfährt,  einfährt  oder  in  Bähe  ist. 

Wenn  der  Wagen  auf  dem  Punkte  steht,  von  wo  er  beim  Ausfahren 
seinen  Weg  beginnt,  so  befinden  sich  die  Spitzen  der  Spindeln  ganz  nahe 
▼or  den  vordersten  Streckwalzen.  Diese  letzteren  fangen  nun  an,  sich 
zu  drehen  und  liefern  die  Fäden,  welche  durch  die  Spindeln  vorläufig 
«inen  Teil  ihrer  Drehung  empfangen.  Der  Wagen  entfernt  sich  zugleich 
von  den  Walzen  mit  einer  Geschwindigkeit,  welche  etwas  grösser  ist,  als 
jene  des  Umfanges  der  vordersten  Walzen, .  damit  sowohl  die  Fäden  alle 
gehörig  ausgespannt  werden,  als  auch  die  dickeren  Stellen  derselben  sich 
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dehnen,  und  so  das  Gespinst  mehr  Gleichheit  erlangt  Wenn  der  Awang 
vollendet,  d.  h.  der  Wagen  an  das  Ende  seines  Laufes  gekommen  ist, 
stösst  das  Wagengestell  gegen  einen  Auslösungshebel  und  setzt  durch 
dessen  Wirkung  die  Schwungradwelle  ausser  Eingriff  mit  dem  Bäder- 
werke, sodass  letzteres  augenblicklich  still  steht,  mithin  auch  das  Streck- 
werk und  der  Wagen  selbst  in  Buhe  kommen  (das  Ausschliessen  des 
Wagens).  Die  Schwungradwelle  bleibt  aber,  nachdem  der  Wagen  aus- 
geschlossen hat,  noch  einige  Augenblicke  in  Bewegung;  daher  fahren  die 
Spindeln  fort  umzulaufen,  und  die  nicht  weiter  sich  yerl&ngemden  Fäden 
empfangen  hierdurch  den  Best  der  Drehung  (die  sog.  Darein drehang, 
die  Nachdrehung,  der  Nachdraht,  surfilage,  torsion  supplämentaire, 
?ie<id  ttoist),  welche  man  nicht  vollständig  während  des  Auszuges  hat 
geben  können,  weil  eine  zu  starke  Drehung  nicht  die  durch  den  Wagen, 
vermöge  seiner  überschüssigen  Geschwindigkeit,  zu  gebende  Nachstrecknng 
erlauben  würde.  Die  Anzahl  Umgänge,  welche  das  Schwungrad  znr 
Dareindrehung  (während  des  Stillstandes  des  Wagens)  machen  mnss, 
wird  durch  einen  eigenen  Mechanismus  (den  Zähler,  compteur)  geregelt; 
und  sobald  sie  vollbracht  ist,  schiebt  eben  dieser  Mechanismus  den  Treib- 
riemen von  der  Festscheibe  auf  die  neben  letzterer  befindliche  (lose  an 
der  Schwungradwelle  steckende)  Los-  oder  Leerrolle,  sodass  im  nämUchen 
Augenblicke  auch  die  Schwungradwelle  und  die  Spindeln  zur  Buhe  kommen. 
Zu  dieser  Zeit  ist  der  Spinner  mit  dem  Einfahren  des  Wagens  an  seiner 
zweiten  Maschine  fertig  geworden;  er  dreht  sich  daher  um,  ergreift  mit 
einer  Hand  die  Kurbel  der  Schwungradwelle  und  dreht  durch  dieselbe 
die  Spindeln,  während  er  zugleich  mit  der  anderen  Hand  den  Wagen 
einfährt,  d.  h.  ihn  mit  entsprechender  Geschwindigkeit  nach  den  Streck- 
walzen hinschiebt.  Dort  ankommend,  stösst  der  Wagen  an  einen  £in- 
rttckungshebel,  durch  welchen  sogleich  der  Treibriemen  wieder  auf  die 
Festscheibe  zurückgeführt  und  das  Bäderwerk  in  Eingriff  mit  der  Schwwig- 
radwelle  gesetzt  wird,  sodass  ein  neuer  Auszug  beginnt  Vor  Anfang 
des  Einfahrens  wird  durch  eine  kleine  rückgängige  Bewegung  der  Kurbel, 
und  folglich  der  Spindeln,  eine  geringe  Fadenlänge  von  diesen  letzteren 
abgewickelt  (Abschlagen,  d^toumage,  döpointage,  baeking''Off)f  um  die 
Fäden  von  der  Spitze  der  Spindeln  an  die  Stelle  hinabzuführen,  wo  das 
Aufwinden  beginnen  soll.  Während  des  Einfahrens  oder  Einwinden» 
(rentröe,  putHng,  runnmg'in,  gomg-iti)  müssen  die  Gamfäden  (welche  beim 
Spinnen,  von  den  Spitzen  der  Spindeln  ablaufend,  mit  letzteren  einen 
stumpfen  Winkel  bilden)  unter  nahe  rechtem  Winkel  gegen  den  Teil 
der  Spindeln  gelenkt  werden,  wo  sie  sich  aufwickeln  sollen.  Dies  be- 
wirkt der  Spinner  durch  gleichzeitiges  Niederdrücken  aller  Fäden  mittels 
eines  quer  über  dieselben  hergehenden  Drahtes  (Einwinddraht,  Anf- 
winddraht,  Aufwinder,  Aufschlagdraht,  baguette,  envoudoir,  fdltr 
wire,  Upper  wire,  copping  wire,  buüding  wire,  guide  mr$,  frmt  faüer\ 
während  zugleich  ein  unter  ihnen  liegender  Draht  (Gegenwinder, 
contre-baguette,  eounter-faüer)  sie  in  massiger  Spannung  hält.  Zu  Ende 
des  Einfahrens  wird  sodann  der  Aufschlagdraht  wieder  gehoben,  damit 
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die  Fadenwindongen  sich  nach  der  Spitze  der  Spindeln  hinaufschlängeln 
(Aufschlagen,  empointage). 

Während  der  Dareindrehung  laufen  ofb,  um  Zeit  zu  gewinnen,  die 
Spindeln  mit  vergrösserter  Geschwindigkeit  um.  Beim  Spinnen  niedriger 
Nummern  (d.  h.  grober  und  mittlerer  Game)  föngt  diese  schnellere 
Drehung  der  Spindeln,  und  zugleich  ein  schnellerer  Gang  der  Streck- 
walzen und  des  Wagens,  schon  an,  wenn  der  Wagen  ungefähr  die  Hälfte 
des  Weges  gemacht  hat:  man  nennt  dies  die  doppelte  Gescliwindig- 
keit  (double  yitesse,  double  speed),  obwohl  sie  gewöhnlich  nur  etwa  um 
die  Hälfte  grösser  ist,  als  die  anflUigliche  einfache  Geschwindigkeit 
(simple  yitesse,  simple  speed).  Die  Dareindrehung  sucht  man  so  viel  als 
möglich  zu  yermindem  oder  gänzlich  zu  ersparen,  daher  sie  beim  Spinnen 
Ton  Einschussgam  meist,  und  selbst  von  grobem  Kettengam  nicht  selten 
beseitigt,  diesen  Garnen  die  volle  Drehung  während  des  Herausspinnens 
gegeben  wird,  um  Zeit  zu  sparen.  Sonst  pflegt  der  Nachdraht  meist 
ein  Viertel  bis  ein  Drittel  der  dem  Garne  nötigen  Gesamtdrehung  aus- 
zumachen. 

unter  der  Benennung  Aufwinderegler  oder  mechanischer  Aufwinder 
hat  man  mit  einigen  Mulemaschinen  eine  Vorrichtung  verbunden,  um  die  Form 
der  Kötzer  vollständig  regelmässig  und  das  gute  Aufwinden  des  Garns  auf  die 
Spindeln  weniger  von  der  Geschicklichkeit  des  Spinners  abhängig  zu  machen  *). 
Durch  eine  andere  Einrichtung  (Hartwinder,  Pressionsspulen-Apparat)*) 
kann  erreicht  werden,  dass  die  Fäden  mit  erhöhter  Spannung  auf  die  Spulen 
sich  wickeln,  wonach  derbere,  in  gleichem  Räume  mehr  Garn  fassende  Kötzer 
entstehen. 

Zur  Bedienung  zweier  Mulemaschinen  sind  ausser  dem  Spinner  (der  das 
Einfahren  des  Wagens  verrichtet  und  das  Ganze  überwacht)  einige  Kinder  not- 
wendig, welche  die  Enden  abreisscnder  Fäden  aufnehmen  und  mit  den  Fingern 
▼erschlingen,  damit  dieselben  sich  durch  die  Drehung  der  Spindeln  wieder  ver- 
einigen (Andreher,  Stückler,  j^i^c^r).  —  Zur  Reinigung  des  Cylinderbaumes 
nnd  der  Wagendecke  von  Baumwoll-Flugstaub  {fly,  flyings)  ist,  um  die  desfallsige 
Handarbeit  zu  ersparen  und  stets  während  des  Spinnens  die  gehörige  Sauberkeit 
ZQ  unterhalten,  eine  selbstthätige  Vorrichtung  (acavenger)  angegeben  worden'). 

Die  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Bestandteile  einer  Mulemaschine 
unterliegen,  sowohl  an  sich  als  im  Verhältnisse  zu  einander  betrachtet,  bedeu- 
tenden Abweichungen.  Die  Schwnngradwelle  liess  man  meistenteils  90  bis  ISO, 
oft  aber  mehr,  bis  zu  270  Umgänge  in  der  Minute  machen.  Während  eines 
solchen  Umganges  drehen  sich  die  Spindeln  24  bis  50  mal  um,  sodass  dieselben 
nach  Umständen  eine  Geschwindigkeit  von  ungefähr  3000  bis  6600  Umläufen 
in  der  Minute  erhalten.  Die  vordersten  Riffelwalzen  (front  rollers)  machen  auf 
1  Minute  SO  bis  105  Umgänge;  wonach  sich  durch  Vervielfältigen  ihres  Um- 
fanges  (78,5  mm)  mit  jener  Zahl  die  Fadenlänge  ergiebt,  welche  sie  in  1  Min. 
fortdauernder  Bewegung  liefern  würden  (2,86  bis  8,24  m).  Das  Verhältnis  zwi- 
schen den  Geschwindigkeiten  der  Streckwalzen,  des  Wagens  und  der  Spindeln 
moss  nach  der  Feinheit  und  nach  der  schwächeren  oder  stärkeren  Drehung, 
welche  das  Gespinst  erfordert,  in  jedem  besonderen  Falle  pferegelt  werden,  in- 
dem man   an  gewissen  Stellen  des  Räderwerkes  die  nötigen  Veränderungen    . 

0  (Tewerbeblatt  fBr  Sachsen  1842,  S.  232.  —  Brevets  1844,  X.  134. 

«)  Polyt  Centralbl.  1861,  S.  30,  784.  —  D.  p.  J.  1861,  161,  22.  —  Schweiz.  Z. 
1S61,  S.  37.  —  Deutsche  Ind.-Ztg.  1868,  S.  242. 

■)  Deutsche  Gewerbezeitung  1855,  S.  223.  —  Polyt.  Centralbl.  1855,  S.  348.  — 
D*  p.  J.  1855,  185,  331.  —  Mülhauser  Sammlung  von  Vorrichtungen  u.  s.  w. 
m9,  8.  67  m.  Abb. 
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macht.  Die  Anzahl  von  Umläufen,  welche  die  Spindeln  yorschriftsmässi^  wäh- 
rend eines  Auszuges  machen  müssen,  überwacht  man  öfters  durch  Anbrmgung 
einer  eigenen  Vorrichtung  (Spindelumlaufzähler)  >);  ebenso  die  Länge  des 
von  den  vordersten  Streck  walzen  ausgegebenen  Fadens  durch  einen  Cylinder- 
umlaufzähler. 

Die  Mulemaschinen  haben  in  den  Einzelheiten  vielerlei  Abänderungen 
erfahren,  über  welche  hier  nur  kurze  Andeutungen  Platz  finden  können. 
Man  richtete  sie  öfters  so  ein,  dass  der  Spindelumtrieb  nicht  durch 
Schnüre,  sondern  durch  Reibungsscheiben  ^  oder  durch  Zahnräder  ^)  statt- 
fand. —  Maschinen,  auf  welchen  Garne  von  No.  80  und  noch  grösserer 
Feinheit  gesponnen  werden,  richtet  man  so  ein,  dass  die  Streckwalzen 
schon  in  Stillstand  kommen,  wenn  der  ausfahrende  Wagen  noch  30  bis 
170  mm  vom  Ende  seines  Weges  entfernt  ist:  diesen  kleinen  Bantn 
durchläuft  also  der  Wagen,  ohne  dass  ihm  femer  Baumwolle  nach- 
geliefert wird.  Und  die  Folge  davon  ist,  dass  die  Fäden  etwas  dünner 
und  länger  gezogen  werden.  Man  nennt  dies  den  zweiten  Zug  oder 
Nachzug  (^tirage  supplämentaire,  secand  draw,  second  stretsch,  finisking 
stretsch),  und  die  hierbei  stattfindende  Streckung  trifft  vorzüglich  die 
dicksten  Stellen,  welche  vorher  weniger  Drehung  angenommen  haben, 
daher  sich  leichter  dehnen;  das  Gespinst  erlangt  dadurch  grössere  Gleich- 
heit. Nach  Vollendung  des  zweiten  Zuges  (d.  h.  wenn  der  Wagen  still 
steht)  folgt  wie  gewöhnlich  der  Nachdraht  (S.  168).  Während  des  zweiten 
Zuges  und  des  Nachdrahtes  läuft  das  Schwungrad  (um  möglichsten  Zeit- 
gewinn zu  bewirken)  schneller  um,  und  treibt  also  auch  die  Spindebi 
schneller,  als  während  des  ersten  Zuges  (wo  die  Streckwalzen  sich  noch 
bewegten). 

Jetzt  sind  allgemein  die  selbstspinnenden  Mulemaschinen 
(Selbstspinner,  Seifaktor,  mull-jenny  renvideur,  renvideur  möcaniqne, 
muU-jennj  selfacting,  mötier  selfacting,  mutier  automate,  seHfacting  tmdef 
selfactor)  ^)  eingeführt,    welche  ganz   und   gar   durch   die  Dampf-   oder 


>)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  18S9,  S.  349. 
»)  Polyt.  Centralbl.  1851,  S.  965. 

»)  Bulletin  d'Encouragement,  LIV.  (1855),  p.  452.  —  Brevets  1844,  T.  82, 
p.  291;  T.  88,  p.  200;  T.  37,  p.  242,  245;  T.  39,  p.  181;  T.  44,  p.  140;  T.  48, 
p.  82.  —  Armengaud,  IX.  270.  —  Gdnie  ind.,  XII.  99;  XIII.  191.  —  Jobard 
Bulletin,  T.  30,  p.  309;  T.  32,  p.  70.  —  Polyt.  Centralbl.  1851,  S.  964,  965; 
1856,  S.  83,  1489.  —  D.  p.  J.  1855,  188,  401;    1857,  148,  172  m.  Abb. 

^)  Theoretische  und  praktische  Studien  über  den  Seifaktor.  Von  E.  Stamm. 
Aus  dem  Französ.  von  E.  Hartig.  Leipzig  1862.  —  C.  H.  Schmidt,  Der  Be- 
wegnngsmechanismus  des  Paar-Curtis-Selfaktors.    Stuttgart  1865. 

Grothe,  Technologie  der  Gespinstfasern,  1.  Bd.,  S.  600  u.  flgd. 
Zeman,  Offizieller  Ausstellungsbericht  Wien  1873,  Spinnereimaschineo, 
S.  4.  —  Uhland,  Handbuch   für  den  prakt  Maschinenkonstr.,   Leipzig  1&83, 
Bd.  m.  Abtig.  2,  S.  167  m.  Abb. 

Civilingenieur  1875,  S.  185;    1887,  S.  79,  497  m.  Abb. 
Armengaud,  IX.  150,  XVIII.  247.  —  Bulletin  de  Mulhausen,  T.  34,  p.  155, 
188.  —  G^nie  ind.,  T.  22,  p.268;  T.  28,  p.  250.  —  Polyt.  CentralbL  1851,  8.262; 
1854,  S.1355;  1857,  S.  704,  1415;  1859,  S.  431,  486;  1860,  S.  1516;  1861,  S.  97; 
1862,  S.  9,  1121,  1480;  1868,  S.  775;  1864,  8.  38,  1041;  1865,  S.  510,  852. 

D.  p.  J.  1842,  85,  248;  1857,  146,  410;  1859,  154,  352;  1860,  155,  263; 
1868,  188,  19;  1870,  198,  384;  1871,  201,  196;   1873,  207,  193;  1877,  286,  138; 
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Wasserkraft  in  Bewegung  gesetzt  werden  und  die  Spinner  überflüssig 
machen,  indem  deren  Geschäfte  (das  Einfabren  des  Wagens  nebst  der 
<labei  nötigen  Bethfttigung  des  Anfschlagdrahtes,  (S.  168)  yon  dem 
Mechanismus  verrichtet  werden.  Der  Vorteil  hierbei  besteht  nicht  allein 
in  Ersparung  von  Arbeitern,  sondern  auch  in  Raumgewinn,  da  man  dem 
Selbstspinner  mehr  Spindeln  geben  kann,  in  erhöhter  Leistung  der  ein- 
zelnen Spindel,  endlich  in  regelmässiger  und  fester  jgrewundenen  Kötzern, 
welche  mehr  Garn  in  gleichem  Räume  fassen  (daher  weniger  Zeitverlust 
darch  das  Abnehmen  herbeiführen,  und  mit  geringerem  Verluste  abge- 
wunden werden.  Dagegen  sind  diese  Maschinen  bedeutend  zusammen- 
gesetzter und  erfordern  eine  grössere  bewegende  Kraft  als  die  gewöhn- 
liche Handmule  (muU-jenny  k  bras,  hand  tntde). 

Zwischen  dem  Seifaktor  und  der  Handmule  steht  der  Halbseifaktor 
{Halbselbstspinner),  welcher  so  eingerichtet  ist,  dass  noch  einige  Verrich- 
tungen der  Arbeiterhand  verbleiben  (namentlich  das  Zurückdrehen  der  Spindeln 
Tor  dem  Aufwinden,  das  Senken  des  Anfschlagdrahtes  und  zum  Teil  die  Auf- 
windebewegung der  Spindeln). 

Auch  die  umgekehrte  Bauart  des  Selbstspinners,  also  dass  man  die 
Spindeln  in  einer  festen  Bank  lagert  und  die  Streckwalzen  mit  den  Spulen 
die  Ein-  und  Anfahrt  machen  lässt,  ist  in  neuerer  Zeit  in  Amerika  wieder 
ausgeführt  worden.^) 

Hauptgetriebe  des  Selbstspinners.  Auf  die  einzelnen  Getriebe 
des  Selbstspinners  wird  nur  insoweit  eingegangen  werden,  als  sie  muster- 
bildliche Formen  angenommen  haben,  und  sollen  hauptsächlich  die  Be- 
dingungen angegeben  werden,  welchen  die  Getriebe  nach  Natur  der  zu 
Yerrichtenden  Arbeit  Genüge  zu  leisten  haben. 

Von  dem  Selbstspinner  sind  der  Reihe  nach  folgende  Verrichtungen 
in  den  einzelnen  Spinnabschnitten  (Perioden)  auszuführen  (vergl.  S.  167 
bis  S.  169). 

1.  Wagenausfahrt, 

2.  Nachstrecken  und  Nachdrehen, 

3.  Abschlagen, 

4.  Aufwinden  oder  Wageneinfahrt. 

Das  darauf  folgende  Aufschlagen  soll  nicht  als  selbständiger  Be- 
wegungsabschnitt, sondern  als  Übergang  des  4.  in  den  1.  angesehen 
werden. 

Diese  4  zusammengehörigen  Bewegungsabschnitte  heissen  ein  Spiel 
oder  ein  Auszug  und  der  Übergang  von  einem  Abschnitt  zum  folgenden 
erfolgt  immer  durch  eine  Umsteuerung.  Während  jeden  Spieles  wird 
auf  die  Spindel  eine  neue  Fadenschicht  (couche)  aufgelegt  und  durch  die 
Aufeinanderfolge  solcher  Schichten  bildet  sich  der  Kötzer,  dessen  Ober- 
fläche notwendig  eine  ümdrehungsoberfläche  ist.  Die  vollendeten  Kötzer 
werden  von  den  Spindeln  abgenommen,  abgezogen,  und  man  versteht 

1879,  283,  452;  1880,  286,  466;  288,  299;  1881,  289,  110,  244;  242,  114;  1886, 
261,  59  m.  Abb. 

Z.  d.  V,  d.  Ing.  1874,  S.  216;  1888,  S.  312;  1890,  S.  607  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1890,  278,  504  m.  Textabbildung. 
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unter  einem  Abzug  die  sämtlichen  Kötzer,   welche  auf  einer  Maschine 
mit  einem  Male  fertig,  also  gemeinschaftlich  abgezogen  werden. 

Die  Mechanismen^),  welche  einen  Selbstspinner  zusammensetzen, 
lassen  sich  unter  yier  Klassen  bringen: 

1.  Die  Werkzeuge  oder  arbeitenden  Teile  sind  diejenigen 
Mechanismen,  welche  unmittelbar  auf  den  herzustellenden  Faden  ein- 
wirken und  wegen  deren  Ingangsetzung  die  ganze  übrige  Maschine  er- 
dacht ist;  hierher  gehören  die  Vorgarnspulen,  die  Streckwalzen,^ 
die  Spindeln,  der  Auf-  und  Gegenwinder.  Diese  Teile  empfangen 
teils  gleichförmige,  teils  veränderliche  Bewegungen. 

2.  Die  Aufwindemechanismen  erteilen  den  Werkzeugen  die- 
jenigen Bewegungen,  welche  während  eines  Spieles  oder  während  Bildung 
eines  Abzugs  sich  nach  gewissen  Gesetzen  yerändem  müssen,  werden  sie 
selbst  von  den  Betriebsmechanismen  nur  gleichförmige  Bewegungen  em- 
pfangen. Bei  der  Handmule  wurden  diese  veränderlichen  Bewegungen 
durch  den  Spinner,  also  von  Hand  besorgt.  Die  Aufwindemechanismen 
machen  also  die  eigentliche  zu  lösende  Aufgabe  des  Selbstspinners  ans. 

3.  Die  Betriebsmechanismen  sind  diejenigen  Teile,  welche  die 
gleichförmige  ümlaufbewegung  der  Hauptwelle  auf  die  Aufwindemecha- 
nismen und  diejenigen  Werkzeuge  übertragen,  deren  Bewegung  ebenfalls 
mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit  erfolgt. 

4.  Die  Umsteuerungsmechanismen  haben  die  Bestimmung,  die 
einzelnen  Spinnabschnitte  durch  gewisse  Ein-  und  Ausrückungen  recht- 
zeitig einzuleiten  und  zu  schliessen. 

Die  allgemeine  Einrichtung  des  Selbstspinners  lassen  Figur  70  und  71 
erkennen. 

Fig.  70  zeigt  die  Anordnung  im  Grundriss.  Man  erkennt  als  wesent- 
liche Teile  zunächst  die  Streckwalzen  Ä  B  und  den  dazu  gleichgerichteten 
Wagen  CD,  den  Träger  der  Spindeln.  Die  Getriebe,  welche  die  Werk- 
zeuge in  Bewegung  setzen,  sind  in  dem  Gestell  EF  angeordnet,  das 


&       ^wUU*»v 


sich  rechtwinkelig  zum  Streckwalzenbaum  G  und  zum  Wagen  erstreckt 
und  die  Länge  dieser  Teile  ungefähr  halbiert^.  Der  Selbstspinner  er- 
scheint also  aus  zwei  Spinnmaschinen  zusammengesetzt,  die  sich  in  einem 
und  demselben  Mittelgestell  E  F,  dem  sog.  Mittelbock,   Headstock 

^)  Vergl.  Stamm-Hartig,  a.  a.  0.,  S.  5  n.  folg. 
')  Grund  der  ungleichen  Längen  vergl.  S.  166. 
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Tereinig^en.  Der  hinter  dem  Streck wslzenbanm  G  liegende  Teil  cles  Mittel- 
bockes oder  Headetockes  wird  vielEoch  der  grosse,  der  davor  befindlicbe 
Teil  der  kleine  Mittelback  oder  Headstock  genannt*). 

Fig.  71  zeigt  in  der  Seitenansicht  die  Anordnung  der  im  Mittelbock 
befindlichen  Mechanismen  eines  Selbstapinnera. 

Im  allgemeinen  sei  noch  vorab  bemerkt,  dass  der  Antrieb  der  Streck- 
woUen  durch  Zahnräder,  der  des  aus-  und  einfahrenden  Wagens  durch 
Seile  and  der  der  Spindeltrommeln  auf  dem  Wagen  gleicbblls  unter 
Znhiirenahme  von  Seiten  erfolgt. 

Bei  ^  £  erblickt  man  im  Durchschnitt  das  MittetstUck  des  Wagens, 
welches  die  beiden  WagenhKlften  miteinander  vereinigt;  C  ist  die  Spindel- 
trommalwelle  oder  Trommelwelle,  aaf  welcher  sich  die  zum  Betrieb 


Flg.  71. 

der  Spindeln  dienenden  Trommeln  befinden,  D  eine  auf  derselben  fest* 
ntzende Rolle,  £diedaranf  drehbare  sog.  Qaadrantentrommel  (barillet), 
f  die  AafwindersenkungaroUe  (virgnle),  G  eine  Leitrolle,  H  die 
Aufwinderwelle,  I  eine  die  ßUckbewegung  des  Aufwinders  oder  die 
Drehung  desselben  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  J  bewirkenden  Peder, 
K  eine  Leitrolle  im -vorderen  Teil  des  kleinen  Mittelbockes,  L  zwei  Leit- 
rollen  im  grossen  Mittelbock,  M  der  auf  der  Hauptwelle  N  festsitzende 
Twistwirtel  {Rim  puUey),  0  ein  auf  derselben  festgekeiltes  Kegelrad, 
welches  mit  dem  auf  der  WeUe  Q  drehbaren  Kegelrad  P  in  Gingriff 
steht  und  dasselbe  in  Umdrehung  setzt.    Die  Welle  Q  treibt  die  Vorder- 


')  Unter  Vorderseite  der  MaKhine  ist  wieder  (S.  117)  die  Seite  eu  ver- 
ftehen,  auf  welcher  sich  der  Wagen  befindet,  nach  welcher  hin  aIki  die  Streck- 
wtlien  dat  Vorgetpinet  abliefern. 
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streckwalzen  und  mittels  bekannter,  in  der  Figur  nicht  dargestellter  Zahn- 
räder auch  die  Mittel-  und  Hinterstreckwalzen.  R  ist  ein  mit  dem  Kegel- 
rad P  verbundenes  Stirnrad,  S  T  zwei  von  R  getriebene  Zwischenr&der, 
welche  die  Bewegung  nach  dem  auf  der  Wagenauszugswelle  V  auf- 
gekeilten Zahnrad  ü  mitteilen,  X  eine  auf  V  feste  Seilscheibe,  Y  eine 
gleichgrosse  Seilscheibe,  fest  auf  der  Welle  Z  im  kleinen  Mittelbock, 
a  ein  Seil,  das  über  den  umfang  der  Seilscheiben  X  und  Y  gelegt  ist 
und  dessen  Enden  mittels  der  Bolzen  b  und  c  am  Wagen  befestigt  sind. 
Ein  anderes  über  die  Spurscheiben  M  L  G  D  K  L  M  gelegtes  endloses 
Seil  verbindet  die  Bolle  D  und  folglich  die  Welle  C  mit  dem  Wirtel  }i 
und  der  Welle  N* 

Ein  auf  der  Welle  Z  festes  Getriebe  d  steht  mit  der  Verzahnung 
des  Quadranten  (secteur)  e  im  Eingriff  und  dreht  diesen  um  seine 
Achse  f\  einer  der  beiden  Arme  dieses  Quadranten,  g,  trägt  eine  lange 
Schraubenspindel  ^,  auf  welche  die  mit  einem  Haken  J  versehene  Qua- 
drantenmutter  i  so  aufgesteckt  ist,  dass  sie  durch  Drehung  der  Spindel 
längs  des  Armes  g  verschoben  werden  kann.  Am  oberen  Ende  der 
Spindel  h  kann  eine  Kurbel  k  aufgesteckt  werden,  mittels  deren  sich 
dieselbe  drehen  und  so  der  Abstand  des  Hakens  j  vom  Mittelpunkt  f 
verändern  lässt.  Eine  Kette  l  verbindet  den  Haken  y,  also  den  Qua- 
dranten mit  dem  umfange  der  Quadrantentrommel  E^  woselbst  sie  nach 
mehrfachen  ümschlingungen  befestigt  ist.  g'  bezeichnet  eine  zu  dem 
Arm  g  rechtwinkelig  stehende  Nase  am  Ende  desselben,  die  mit  einem 
Schlitze  versehen  ist,  in  welchem  ein  Zapfen  h'  verschoben  und  mittels 
einer  Flügelmutter  an  beliebiger  Stelle  befestigt  werden  kann.  Auf  der 
Achse  des  Quadranten  steckt  lose  eine  kleine  Spurscheibe  t';  das  Kegel- 
rad k\  das  mit  einem  gleichgrossen  Kegelrad  f  an  der  Schraubenspindel  h 
im  Eingriff  steht,  ist  mit  dieser  Spurscheibe  aus  einem  Stück. 

Bei  m  an  der  Welle  n  befinden  sich  zwei  eigentümlich  gestaltete 
Spurscheiben,  sog.  Schnecken  (scroles,  escargots,  taking-in  scroüs),  auf 
deren  Umfang  spiralförmig  eine  in  zwei  Umdrehungen  auüsteigende  nnd 
in  zwei  Windungen  wieder  absteigende  Spur  verläuft.  An  dem  einen  der 
beiden  schwachen  Enden  jeder  dieser  Schnecken  ist  ein  Seil  angeknüpft. 
Diese  Teile  sind  so  angeordnet,  dass,  wenn  die  Schneckenysrelle  n  sich 
dreht,  immer  das  eine  Seil  auf-,  das  andere  abgewickelt  wird  und  dass 
die  Geschwindigkeiten  des  Auf-  und  Abwickeins,  wenn  auch  an  sich  ver- 
änderlich, doch  untereinander  allezeit  gleich  sind.  Das  obere  Seil  geht 
unmittelbar  nach  dem  Wagen,  wo  es  an  den  Bolzen  p  angeknüpft  ist^ 
das  untere,  q,  ist  zuerst  um  eine  Leitrolle  r  im  kleinen  Mittelbock  ge- 
führt und  dann  mittels  des  Bolzens  8  an  dem  Wagen  befestigt.  Wenn 
derselbe  seine  äussere  Endstellung  einnimmt,  so  ist  eines  der  beiden 
Seile  gänzlich  abgewickelt,  das  andere  gänzlich  aufgewickelt,  und  wird 
nun  der  Schneckenwelle  eine  gleichförmig  umlaufende  Bewegung  in 
dem  Sinne  erteilt,  dass  der  Wagen  hereingezogen  wird,  so  nähert  sich 
derselbe  dem  Streckwalzen-  oder  Cylinderbaum  mit  einer  bis  zur  Mitte 
seines  Laufes  wachsenden  und  von  da  an  bis  auf  Null  stetig  ab- 
nehmenden Geschwindigkeit.    Diejenige  Schnecke  und  das  Seil,  welche 
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den  Wagen  hereinziehen,  heissen  Schnecke  und  Seil  schlechthin,  während 
die  beiden  anderen  Gegenschnecke  und  Gegenseil  genannt  werden. 

Unterhalb  des  Wagens  und  um  einen  Zapfen  u  an  demselben  dreh- 
bar liegt  ein  Hebel  t,  am  vorderen  Ende  und  auf  der  unteren  Seite  mit 
Gleitrollen  v  und  x  versehen,  von  denen  die  letztere,  x,  während  der 
Bewegung  des  Wagens  auf  der  gekrümmten  Oberfläche  einer  Leit«chiene, 
Anfwindeschiene,  y,  der  sog.  Ooppingplate  (rögle)  gleitet  und  so 
dem  Hebel  eine  schwingende  Bewegung  erteilt.  Auf  der  Aufwinderwelle 
sitzt  ein  kurzer  gekrümmter  Hebel  z^  an  welchen  die  Stange  a'  drehbar 
angeschlossen  ist;  diese  hat  bei  b'  einen  rechtwinkligen  Ausschnitt  und 
ihre  untere  Verlängerung  c'  befindet  sich  dicht  neben  der  Leitschiene. 
Dnreh  eine  Feder  wird  die  Stange  a'  immer  nach  der  Bichtung  des 
Pfeiles  e^  gedrängt  und  sie  stützt  sich  bei  der  in  der  Figur  71  gezeich- 
neten Stellung  oberhalb  des  Ausschnittes  b'  gegen  die  Gleitrolle  v,  d^  ist 
ein  am  Boden  angeschraubtes  Stelleisen,  gegen  welches  das  Ende  c'  der 
Verbindungsstange  a'  kurz  vor  der  Ankunft  des  Wagens  am  Streckwalzen- 
baum  anstossen  soll,  f  eine  Kette,  welche  das  Ende  des  auf  der  Auf- 
winderwelle sitzenden  Hebels  g'  mit  dem  Umfang  der  Bolle  f,  auf  dem 
ihr  eines  Ende  befestigt  ist,  verbindet.  Vielfach  ist  der  Hebel  g'  durch 
einen  Kreisausschnitt  mit  eingedrehter  Spur  ersetzt,  in  welchen  die  Kette 
eingelegt  und  am  Ende  angeknüpft  ist. 

Wirkungsweise  des  Hauptgetriebes.  Während  des  ersten 
Bewegungsabschnittes  (S.  171)  wird  die  Welle  N  durch  eine  auf  ihr  fest- 
gekeilte Biemenscheibe  betrieben;  der  Twistwirtel  M  überträgt  die  Be- 
wegung durch  das  aufgelegte  Seil  auf  die  Spurscheibe  D  und  folglich 
anf  die  Spindeltrommelwelle  des  Wagens  und  auf  die  Spindeln;  das 
Had  P  ist  durch  eine  nicht  dargestellte  Zahnkuppelung  mit  der  Welle  Q' 
fest  verbunden,  sodass  auch  die  Streckwalzen  in  Bewegung  gesetzt  sind. 
Anch  wird  durch  Umdrehung  der  Seilscheibe  X  mittels  der  Zahnräder 
S  T  ü  und  durch  Aufwickelung  des  Seiles  a  der  Wagen  herausbewegt. 
Zugleich  dreht  sich  die  Welle  Z  und  bewirkt  die  Aufrichtung  des  Qua- 
drantenarmes g,  welcher  bei  Beginn  des  ersten  Spinnabschnittes  eine  fast 
wagerechte,  nach  dem  Streckwalzenbaum  gerichtete  Lage  einnimmt;  die 
Quadrantentrommel  E  ist  lose  und  sucht  mittels  eines  nicht  dargestellten 
Reibungsgetriebes  die  Quadrantenkette  l  auf  sich  aufeuwickeln ;  es  wird 
so  viel  Kettenlänge  wirklich  aufgewickelt,  als  dem  Unterschied  der  Be- 
wegung des  Wagens  und  des  Anknüpfungspunktes  j  entspricht.  Der 
Anfwinder  befindet  sich  in  seiner  höchsten  Lage,  in  der  ihn  die  Federn  I 
erbalten,  indem  sie  ihn  gegen  einen  in  der  Figur  nicht  angegebenen 
Vorspnuig  andrücken.  Die  Bolle  F  auf  der  Spindeltrommelwelle  ist  lose, 
ebenso  die  Schnecken,  die  sich  nur  infolge  der  Einwirkung  drehen,  welche 
der  ausfahrende  Wagen  auf  ihre  Seile  ausübt.  Die  Verbindungsstange  a' 
wird,  wie  schon  angegeben,  oberhalb  des  Ausschnittes  b'  gegen  die 
Reibungsrolle  v  angedrückt  und  der  Hebel  t  schwingt,  ohne  auf  den 
Anfwinder  einzuwirken.  Am  Ende  des  ersten  Spinnabschnittes,  d.  b.  wenn 
der  Wagen  seine  äusserste  Stellung  erreicht  hat,  werden  durch  einen 
ümsteuemngsmechanismus  die  Bäder  T  und   ü  ausser  Eingriff,   folglich^ 
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der  Wagen  zum  Stillstand  gebracht,  während  gleichzeitig  das  Bad  ? 
von  der  Welle  Q  losgekuppelt  wird;  es  ist  also  aach  die  Bewegnng  der 
Streck  walzen  beendigt  und  nur  die  Spindeln  drehen  sich  noch  fort;  die 
erste  Umsteuerung  ist  beendigt  und  der  zweite  Spinnabschnitt 
hat  begonnen. 

Sobald  die  Spindeln  die  für  die  Drahtgebung  erforderliche  Anzahl 
Umdrehungen  gemacht  haben,  so  wird  durch  ein  über  der  Welle  N  an- 
gebrachtes Zählrad  V  ein  fernerer  Umsteuerungsmechanismus  in  Thätig- 
keit  gesetzt,  welcher  die  Spindeln  zum  Stillstand  bringt  und  eine  ent- 
gegengesetzte Drehung  der  Hauptwelle  ^,  folglich  des  Twistwirteis  .V» 
der  Spurscheibe  D,  der  Spindeltrommelwelle  C  und  damit  der  Spindek 
einleitet.  Das  ist  die  zweite  Umsteuerung.  Die  Rolle  F  ist  in 
solcher  Weise  auf  die  Spindeltrommel  welle  C  aufgesetzt,  dass  sie  von 
dieser,  sobald  sie  sich  in  der  der  Drahtgebung  entgegengesetzten  Rich- 
tung umdreht,  mitgenommen  wird;  hierbei  wickelt  sich  die  Kette  f 
auf,  senkt  den  Aufwinder  und  bewirkt  so  das  Abschlagen  des  dritten 
Bewegungsabschnittes. 

Durch  die  Senkung  des  Aufwinders  wird  die  Stange  a'  gehoben  und 
setzt  sich  infolge  des  auf  sie  wirkenden  Zuges  e'  mit  ihrem  Ausschnitt  h' 
auf  die  Reibungsrolle  v;  die  so  eintretende  geringe  Bewegung  der  Stange  a 
setzt  die  Steuervorrichtung  in  eine  solche  Thätigkeit,  dass  die  Wagen- 
schnecken eine  selbständige  Drehung  erhalten,  die  Hauptwelle  N  aber 
ausgerückt  wird.     Das  ist  die  dritte  Umsteuerung. 

Die  Quadrantentrommel  ist  so  mit  der  Spindeltrommelwelle  ver- 
bunden, dass  sie  diese  zu  drehen  vermag,  so  lange  die  Einfahrt  des 
Wagens  dauert,  also  während  des  vierten  Bewegungsabschnittes. 
Die  gesetzmässige  Drehung  der  Quadrantentrommel  und  folglich  der 
Spindeltrommelwelle  wird  dadurch  hervorgebracht,  dass  sich  der  An- 
knüpfungspunkt j  der  Quadrantenkette  l'  zwar  in  derselben  Riebtang, 
aber  mit  geringerer  Geschwindigkeit  bewegt,  als  der  Wagen.  Die  Spin- 
deln drehen  sich  alsdann  wieder  in  derselben  Richtung,  wie  während  der 
Drahtgebung  und  die  Rolle  F  ist  demnach  wieder  lose  auf  der  Welle  C. 
Wenn  der  Wagen  in  die  Nähe  des  Streckwalzenbaumes  kommt,  trifft  der 
Zapfen  h^  am  Quadranten  auf  die  Kette  l  und  bewirkt  eine  beschleunigtere 
Drehung  der  Trommel.  Der  Anknüpfungspunkt  J  der  erwähnten  Kette 
wird  zuweilen  von  Hand  verstellt;  erfolgt  aber  seine  Verrückung  selbst- 
thätig  durch  die  Maschine,  so  geschieht  dies  dadurch,  dass  der  kleinen 
Rolle  t'  eine  Drehung  erteilt  wird,  die  sich  mittels  der  Räder  k^  j'  auf 
die  Leitspindel  h  überträgt  (s.  w.  u.).  Die  durch  die  Aufwindeschiene 
hervorgerufene  Bewegung  des  Hebels  t  überträgt  sich  durch  die  Stange  a 
auf  den  Aufwinder.  Durch  die  Drehung  der  Spindel  und  gleichzeitige 
Erhebung  des  Aufwinders  wird  die  Aufwickelung  der  einzelnen  Schichten 
zustande  gebracht.  Bei  jedem  Spiel  werden  die  Leitschiene  und  der 
Anknüpfungspunkt  j  nach  gewissen  Gesetzen  verrückt.  Die  in  lotrechter 
Richtung  erfolgende  Verrückung  der  Aufwindeleitschiene  bewirkt  eine 
Veränderung  der  Höhe  der  Schichten,  durch  deren  Vereinigung  der 
Kötzer  gebildet  wird,  über  dem  Kötzeranfang.    Die  Verlängerung  c'  der 
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Stang^e  a'  trifiPt  gegen  das  Stelleisen  d'  und  wird  so  weit  zurückgeschoben, 
dass  der  Ausschliitt  b'  die  Gleitrolle  v  verlässt  und  dass  nunmehr  die 
Federn  /  in  Wirksamkeit  treten  und  den  Aufwinder  rasch  erheben. 
Gleichzeitig  wird  durch  das  Eintreffen  des  Wagens  die  Steueryorrichtung 
in  Wirksamkeit  gesetzt,  wodurch  die  Wagenschnecken  ausgerückt  werden, 
die  Hanptwelle  N  wieder  in  unmittelbaren  Betrieb  kommt,  die  Wagen- 
anszngsgetriebe  und  die  Streckwalzen  wieder  in  Gang  gesetzt  werden. 
Das  ist  die  vierte  Umsteuerung.  Die  Quadrantentrommel  wird  wieder 
lose  und  der  erste  Spielabsohnitt  beginnt  aufs  neue. 

Damit  der  Wagen  beim  Schluss  des  vierten  Spielabsohnittes  nicht 
einen  zu  heftigen  Stoss  erfahre»  befestigt  man  wohl  auf  dem  Boden 
hinter  dem  Streckwalzenbaum  mehrere  sog.  Anschlagböcke,  die  mit 
mehr  oder  weniger  federnden  Polstern  versehen  sind.  Ähnliche  Vor- 
richtungen dienen  wohl  auch  zur  Aufhaltung  des  Wagens  am  Ende  des 
ersten  Spinnabschnittes,  wo  noch  ausserdem  besondere  Klinken  einfallen, 
welche  ihn  während  des  zweiten  und  dritten  Spielabschnittes  völlig 
unbeweglich  machen. 

Vorstehend  ist  die  Vorstellung  von  einer  Anordnung  der  wesent- 
lichen Teile  eines  Selbstspinners  gegeben,  die  zwar  mannigfach  abge- 
ändert werden  kann,  die  aber  die  hauptsächlichsten  Bauarten  in  sich 
schliesst.  Im  Nachfolgenden  sollen  noch  einige  bestimmte  Einrichtungen 
des  Selbstspinners  etwas  näher  beschrieben  werden. 

Die  Lage  der  Hauptantriebwelle  kann  entweder  senkrecht  zur  Längs- 
richtang  des  Selbstspinners  oder  gleichlaufend  dazu  sein,  beide  Fälle  werden 
ausgeführt. 

Der  Wagen  wird  bei  grosser  Spindelansahl  sehr  lans  (20  m  und  mehr), 
er  pittss,  da  der  Antrieb  nur  in  der  Mitte  erfolgt,  parallel  mit  sich  selbst 
gef&hrt  werden. 

Früher  wurde  oft  in  gleicher  Weise  wie  bei  den  Handmulen  die  bekannte 
Kreuzschnurenführung  (cordes-gnides),  welche  heutzutage  vielfach  in  An- 
wendung ist  für  die  Reissschienenführung  bei  lotrecht  stehenden  Zeichenbrettern. 
Man  versah  bei  dem  Selbetspinner  jede  der  beiden  Wagenhälften  mit  einer 
solchen  Führung.  Bei  grosseren  Maschinen  wird  aber  die  federnde  Nachgiebig- 
keit der  Seile  zu  beträchtlich.  Man  hat  dann  an  der  unteren  Seite  des  Wagens 
eine  zu  den  Streckwalzen  gleichgerichtete  Welle  angebracht  und  auf  diese  in 
gewisse  Entfernungen  Zahnräder  aufgekeilt,  welche  mit  ebenso  vielen  am  Boden 
festen  Zahnstangen  in  Eingriff  waren.  Besser  und  billiger  erwiesen  sich  statt 
der  Zahnräder  Seiltrommeln  auf  jene  Welle  zu  setzen  und  an  deren  Umfang 
die  Enden  zweier  Seile  anzuknüpfen  (Seil  und  Gegenseil),  von  denen  das  eine 
nach  dem  hinter  dem  Gjlinderbanm  befestigten  Gestell,  das  andere  nach  einem 
solchen  vor  der  äussersten  Wagenstellang  am  Boden  befindlich  geführt  ist. 
Beide  Seile  sind  nach  entgegengesetzten  Richtungen  mehrmals  um  die  Trommel 
herornffeschlniigen.  Die  eine  Seilgattnng  wickelt  sich  ab,  die  andere  auf.  Die 
Seile  sind  mit  Spanneinrichtung^n  versehen.  Statt  diese  Welle  am  Wa^en  selbst 
anzubringen,  lagert  man  sie  jetzt  allgemein  auf  dem  festen  Gestell  hinter  dem 
Cylinderbanm  und  führt  von  den  zwei  auf  jeder  Trommel  befestigten  Seilen 
da«  eine  geradewegs  nach  dem  Wagen,  das  andere  aber  zuvor  über  ausserhalb 
des  Wagens  angeordnete  Leitrollen.  Zur  möglichst  guten  Wagenföhrung  erhält 
diese  Puallelführungiiwelle,  kurz  Wagen  welle  genannt,  unmittelbaren  Antrieb. 

Über  die  Wagenbewegung  selbst  ist  schon  im  allgemeinen  das  Nötigste 
gesagt    Die   Ausfahrt  enol^  also   beim   Spinnen   von  Garnen   aus  langer 
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Baumwolle  mit  gleichförmiger  Geacliwindiglteit'].  um  aber  mOglichit  an  Z«it 
SU  geninnen,  kflrit  man  die  Wagenein fahrt  dadurch  ab,  dau  man  die  Einfahrta- 
seachwiDdJKkeit  nach  der  Mitte  zu  steigert  und  d»Da  wieder  abnehmen  Jätst. 
Man  erreicht  dies  durch  Anwendung  der  oben  erwähnten  Einfahrtsachnecken 
(S.  174]. 

FQf  hart  gedrehte  Game  ist  eine  besondere  Vorrichtung  eiDgewh&itet: 
.WagenrückKanggbewegang',  welche  der  groewn  Verkflranng  der  FUden 
beim  starken  Spinnen  Kechnnng  trägt  und  den  Wagen  während  de«  Darein- 
drehens  wieder  etwiu  einwärts  bewegt. 

Aufwinden  det  Fadens,    um  die  Anfnindemechanismen  xa  Teretehen, 

mniB  zuerst  auf  die  eigentflmliche  Bildung  des  Ketzers  aufmerksam  gemacbt 

werden.    Figur  72  stellt  den  Dnrclischnitt  eines  EOtsers  nach  seiner  Achse  dar. 

Bei    CD   bemerkt    man   daaelbst   ein   kleines  Röhrchen  od«r 

.".  Totchen,   gewöhnlich    von   Papier,    welches   man    vor  Beginn 

eines  nenen  Abzngs   auf  die  Spindel  S  schiebt,    damit  es  den 

ersten    Fadenschiebten    als   Unterlage    dient.     Die    Linien    E  £' 

FF'   G  Q'  .  .  .  bezeichnen  die  Durchschnitte  der  oberen  Fl&cfaen 

der  aufeinander  folgenden  Fadenschichten;  man  sieht,  dass  die 

Dicke  der  ersten  Schichten  von  der  Spitze  nach  dem  Oronde  hin 

eine  Zunahme  erßhrt,  dass  diese  Zunafime  von  Schicht  zu  Schicht 

geringer  wird,  an  derSt«lIe,  wo  der  ir allen fOrm ige  Teil  /£  des 

EOtcers  beginnt,  den  Wert  Null  annimmt  und  denselben  bis  in 

Ende  beh&lt.  Das  Aufwickeln  geschieht  in  solchen  trichtern rmigen 

Schichten,  dass  das  Abwickeln  des  Eotzers,  ohne  daes  dieser 

sich  zu  drehen  braucht,  durch  blosses  Absieben  des  Fadens  in 

der  Richtung  der  Achse   mit  Leichtigkeit  erfolgen   kann,   wobei 

mit  dem  zuletzt  fertig   gewordenen   Ende   der  Anfang  gemacht 

wird;  dieses  ist  eine  wichtige  und  besonders  in  dem  Falle  uner- 

IBsslicfae  Eigenschaft  eines  EOtzers,  wenn  derselbe  unmittelbar  in 

den  Webschützen  eingelegt  werden  soll.  Ausser  dieser  Eigenschaft 

wird  dem  EOtzer  durch   die  kegelförmige  Gestalt  seiner  Faden- 

'^  schichten   auch    eine  gewisse  Haltbarkeit   erteilt.     Jede  Schiebt 

wird    durch   iwei  ungleich   lange  Fadenstdcke  gebildet,  Ton 

Fig.  12.  denen  das  längere  in  einer  links-  oder  rechtsgängigen  Schnnben- 

linie  von  dem  Grunde  nach  der  Spitze  aufsteigt  (fil  aacendant), 

das  kOrzere  in   einer   entgegengesetzt  laufenden  Schraubenlinie  von  dieser  in 

jener  zurückkehrt  (fil  descendant). 

Die  Aufwickelung  des  soeben  fertig  gesponneneu  Fadens  mnss  nm 
dem  Wagenwege  während  der  mit  ungleichförmiger  Geschwindigkeit  erfol- 
genden Einfahrt  abbängijit  gemacht  werden,  das  durch  den  Wagenweg  fr«i 
werdende  Stück  muss  bei  bestimmter,  sich  gleichbleibender  Spannung  Bofec- 
wunden  werden.  Diese  Aufgabe  ist  in  folgender  Art  gelost;  Während  des 
Abschlagens  (B.  t6S)  erhebt  sich  der  Oegenwinder  |Fig.  TS)  und  spannt  den 
Faden  F,  wobei  der  Aufwinder  sich  senkt  and  ihn  führt.  Beides  dauert  vftfa- 
rend  des  Anfwindens  fort.  Die  zwischen  Oegenwinder  und  Aufwinder  befind- 
liche Fadenlänge  bildet  hierbei  eine  Reserre  bei  kleinen  Unregelmässigkeiten 
der  Spindelumdrebungen,  sie  wird  beim  Abschlagen  von  der  Spindel  al^wickelt 
und  mnss  am  Ende  des  4.  Spinnabschnittea  noch  in  gerade  hinreichender  Uenge 
TOrbanden  sein,  wenn  die  Fäden  nicht  reissen  oder  sich  nicht  Schleifen  in  ihnen 
bilden  sollen. 

Wenn  der  Wickel  da  rchmesser  des  KOtzen  unveränderlich  wäre,  so  genügte 
die  durch  Figur  73  gekennzeichnete  Einrichtung  für  die  Bewegung  der  Spindeln 
während  des  Aufwindens.  Die  Kette  I  ist  an  dem  Punkte  j  angeKhlossen  und 
es  mnss  sich  deshalb  beim  Einfahren  des  Wagens  W  in  der  Pfeilrichtung  die 
im  Wagen  gelagerte  Kettentrommel  E  der  Abwickelung  entsprechend  bewegen. 


']  Für  die  Abfallgftmspinnerei  erfolgt  die  Wagenausfahrt  mit  veränder- 
licher Geschwindigkeit,  s.  w.  u. 
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Diew  DrehoDg  wird  in  der  uigedeuteten  Weiie  durch  Zabnrftder  r  r',  Spindel- 
Mmmel  C  and  Schnur  i  aaf  die  Spindeln  5  flbertra^D)  die  CbeneUunn- 
T«rbaitiiia»e  lanen  sich  hierbei  leicht  bmtiitiinen.  Fflr  «ich  nicht  Teranderndea 
WickelbalbmeMer  I&iet  sich  auch  dieselbe  Einrichtung  in  der  Weise  TertLndarn, 
dus  die  Geschwindigkeit  des  Punktes  in  der  Wagenrichtung  einen  beBtimmten, 
och  gleichbleibenden  Teil  der  jeweiligen  Wagen geschwindigkeit  ausmacht,  nur 
«erden  die  überietEnngsferhältnisse  abznftndern  sein. 

Der  Wickelhalbmeeser  der  KOtser  verändert  sich  aber  nnaaigeeetct.  Wftb- 
lend  der  Bildung  des  sog.  AneatieB,  d.  i.  des  1.  Teiles  des  KOtien  i.E  1 1'  E' 
m  Fig.  72)  ist  am  Anfange  die  TQte  noch  leer  and  der  durchschnittliche  Wickel- 
hftlbtneÄer  »e^röesert  sich  bei  jeder  neuen  Schicht,  bis  der  walcen förmige  Teil 
gebildet  wird..  Dann  bleiben  zwar  die  einzelnen  auftu wickelnden  Schichten 
iiDtei  sich  immer  gleich,  aber  der  Wickelhalbmesser  ist  trotzdem  innerhalb 
nner  solchen  Schiebt  ein  ansaerord entlich  verschiedener,  er  wachet  xiemlich 
nsch  Ton  dem  Spindelhaibmesser  auf  den  äusseren  KOtzerbalbm eiser  und  nimmt 
ftUm&hlich    ab  anf  den  Spindelhalbmesier.     Em  müssen  deshalb  die  Spindeln, 


wenn  anssen  gewickelt  wird,  langsam  taufen,  wenn  innen  gewickelt  wird,  rasch; 
für  die  ente  Schicht  des  Aniatsea  also  rasch,  fflr  jede  nachfolgende  Schicht  ent- 
sprechend durchschnittlich  langsamer.') 

Dies  I&ast  sich  dadurch  erreichen,  dass  man  den  Punkt  ;'  nicht  fest  an 
dem  erteil  macht,  sondern  in  der  Anfwickelrichtung  der  Kette  gleicbfalli  mit- 
geben IfiAt;  langsam,  wenn  die  Spindeln  ra«cher  laufen  sollen,  rascher,  wenn 
ue  lacgsanier  sich  umdrehen  sollen.  Um  diese  Geschwindigkeit  mSglichst  ^enau 
der  gesetim&aaigen  zu  machen,  hat  man  den  Quadranten  angeordnet.    Fig.  74, 

Der  Punkt  j,  an  welchen  das  freie  Ende  der  Kette  l  angeschlowen  ist, 
ist  nicht  fest  am  Gestell,  sondern  geht  mit  nach  innen,  dadurch,  dass  er  an 
der  Quadrantenmutter  t  (S.  174)  sittt,  welche  durch  das  Nach  innen  klappen 
des  Quadranten  e  mitgebt.  Die  Drehnngvahl  der  Spindeln  ist  hierbei  dem 
Gochwindigkeitnintencbiede  twiscben  Wagen  und  Lanfmutter  TerblltnismJUmg, 
diese  aber  abhftngig  von  der  Entfernung  der  L*ufnintter  vom  Drehpunkte  f  des 
Qnadrantenormea.  Han  erkennt,  dass.  je  nachdem  der  AnknQpfangspunkt  ^ 
von  dem  Qaadrantenmittelpunkt  f  mehr  oder  weniger  weit  entfernt  ist,  die 
sinndeln  sich  langsamer  oder  sehneller  drehen.  Durch  Umdrebnng  der 
Kurbel  h  noeh  der  einen  oder  moderen  Seite  kann  man  also  die  Spindeid  rehnng 
Ehrend  de*  Anfwisdciis  beKhlennigen  oder  venOgem.  Jedesmal  non,  wenn 
der  mit  BeftnAddit^mig  der  Maacfaine  betraute  Arbeiter  die  Kenoieicben  einer 


')  VenL  Bartig,    Cber  den    AnfwindeproeCM  an  i 

inen,  Poiyt. CentnlbUtt  1862.  S.O.  -  SUBB-Bart 

Eicher,  (Sviltngenienr  1&6T,  Heft  7. 
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zu  schnellen  Spindel drehung  beim  Aufwinden  bemerkt,  also  zu  geringe  Reserre 
am  Ende  des  Aufwindens  und  zahlreichere  Faden brüche,  so  bewirkt  er  dnrch 
Drehung  der  Kurbel  k  eine  Vergrösserung  des  Abstandes  der  Laufmutter  i  von 
der  Drehungsachse  des  Quadranten  um  einen  durch  die  Erfahrung  festgestellten 
Betrag.  Es  ist  leicht  einzusehen,  dass  während  Bildung  des  Ansatzes  die  den 
einzelnen  Schichten  entsprechenden  Gesamtumdrehungszahlen  der  Spindel  eine 
abnehmende  Reihe  bilden,  in  welcher  der  Unterschied  zweier  aufeinander  fol- 
ff  enden  Glieder  selbst  von  Anfang  bis  Ende  des  Ansatzes  hin  abnimmt  Man 
hat  deshalb  die  Gewindesteigung  der  Quadrantenschraube  zweckmässig  so 
verändert,  dass  sie  unten  gross  und  nach  oben  allmählich  abnehmend 
ist.    Die  beschriebene  Verstellbarkeit  der  Laufmutter  des  Quadranten  gestattet 
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die  Aufwindnng  bei  fast  beliebiger  Gestalt  des  Kötzers  und  macht  überhaupt 
die  selbstthätige  Spinnmaschine  möglich. 

Um  der  Zuverlässigkeit  in  der  Bewegung  des  Anknüpfungspunktes  j  der 
Quadrantenkette  durch  die  Hand  des  Arbeiters  zu  entgehen,  hat  man  diese 
durch  einen  selbstwirkenden  Mechanismus  zu  ersetzen  gesucht,  der  immer  dann 
und  so  lange  in  Thätigkeit  tritt,  sobald  und  so  lange  die  Reserve  zu  klein  ist; 
dieser  Mechanismus  bewirkt  alsdann  eine  Drehung  der  kleinen  Riemenscheibe  /' 
(Fig.  71)  und  somit  die  gewünschte  geradlinige  Verschiebung  der  Laufmutter  f. 
Figur  75  zeigt  eine  Ausführung  des  Grundgedankens,  a  ist  die  Drehungs- 
achse des  Quadranten,  h  die  Spurs<»ieibe,  deren  Drehung  vermittels  der  Kegel- 
räder c  und  d  sich  auf  die  Leitspindel  des  Quadrantenarmes  überträgt  und  hier 
in  eine  Verschiebung  der  Laufmutter  umsetzt.  Von  dem  Umfang  der  Scheibe  h 
läuft  ein  endloses  Seil  unter  dem  Wagen  hin  nach  einer  Leitrolle  t  im  hinteren 
Mittel  bock,  geht  von  dieser  nach  der  am  Wagen  befindlichen  losen  Spurscheibe  U 
umchlingt  diese  einmal  und  kehrt  dann  nach  h  zurück;  g  ist  die  Aufwinder- 
welle, h  die  Gegenwinderwelle;  t  und  j  zwei  auf  diesen  befestigte  Arme;  ein 
grosser  um  den  am  Wagengestell  festen  Zapfen  l  schwinsender  Hebel  h  trägt 
einen  Bremsbacken  m  und  drückt  damit,  wenn  er  sich  senken  kann,  gegen  den 
•  Umfang  der  Scheibe  {\  bei  n  befindet  sich  an  demselben  Hebel  eine  I^itrolle, 
die  von  einer  an  den  Enden  der  Hebel  t  und  j  befestigten  Kette  umschlungen 
wird.  Wenn  nun  während  der  Wageneinfahrt  die  Reserve  ihren  zulässigen 
kleinsten  Wert  erreicht,  so  senkt  sich  infolge  der  Senkung  des  Gegenwinders 
der  Hebel  Ar,  bremst  die  Scheibe  f  und  verhindert  deren  freie  Drehung,  wo- 
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Fig.  75. 


durch  sogleich  das  dieselbe  umschlingende  Seil  gezwangen  wird,  an  der  Wagen- 
bewegnng  teilzunehmen  und  so  eine  Drehung  der  Scheibe  h  und  Verschiebung 
der  Laufmotter  zn  bewirken.  Dies  ist  der  Grundgedanke  dieser  Vorrichtung. 
In  der  Ausföhrung  hat  sie  zweckm&ssigerweise  noch  folgenden  Gesichtspunkten 
zQ  genügen.  Die  Reserve  erfährt 
an  zwei  Stellen  der  Wagenein- 
fahrt eine  unschädliche,  weil 
Toröbergehende  VerkCürznng, 
welche  keine  Verschiebung  der 
Laafmutter  hervorrufen  darf: 
im  Anfange,  wo  wegen  Bildung 
der  absteigenden  Windungen 
der  Aufwinder  sehr  tief  sinken 
mnss  und  am  Ende,  wo  der 
Gegenwinder  in  seine  Ruhe- 
lage zurückkehrt.  Es  ist  also 
wünschenswert,  dass  die  Wir- 
kung des  Bremsbackens  erst 
mit  der  Bildung  der  aufstei- 
genden Windungen  beginnt 
und  schon  vor  Beendigung  des 
Wagenlaufs  wieder  aufhört. 
Derartige  Getriebe  sind  in  den 
untenstehenden  Quellen  be- 
schrieben und  abgebildete 

Diese  im  Vorstehenden 
erläuterte  mechanische  Rück- 
wirkung der  Wirkung  auf  die  Ursache,  welche  der  Einwirkung  der  Geschwindig- 
keitsänderung einer  Dampfmaschine  auf  die  Steuerung  ähnlich  ist,  ersetzt  in 
dem  vorliegenden  Falle  genau  genug  den  Eingriff  des  zielbewussten  mensch- 
lichen Handelns.  Da  die  endliche  Gestalt  des  Kötzers  das  Ergebnis  einer  grossen 
Zahl  unmessbar  kleiner  Einwirkungen  ist,  welche  durch  Wärme  und  Feuchtig- 
keitsgehalt der  Luft,  durch  den  veränderlichen  Gang  der  Betriebsmaschine, 
durch  verschieden  gute  Schmierung  u.  s.  w.  noch  mannigfach  abgeändert  werden, 
90  würde  es  geradezu  unmöglich  sein,  das  Gesetz  der  Fortrückung  jener  Qua- 
drantenlaufmutt^r,  d.  h.  das  Gesetz  der  Spindeldrehung  beim  Aufwinden  ein- 
für  allemal  vorzuschreiben,  ohne  der  Reserve  jene  rückwirkende  Abänderung 
dieses  Gesetzes  zu  gestatten. 

Auf  einen  Punkt  muss  noch  aufmerksam  gemacht  werden,  der  in  neuerer 
Zeit  mehr  Beachtung  seitens  der  Maschinenbauer  gefunden  hat.  War  bei  der 
ursprünglichen  Form  von  Robertos  Quadrant  die  Mutter  an  höchster  Stelle 
angekommen,  so  hörte  jede  weitere  Abänderung  der  Spindelgeschwindigkeit 
während  der  Wageneinfahrt  auf.  Dies  setzte  voraus,  dass  Spindeldurchmesser 
und  Kötzerdurchmesser  von  diesem  Augenblick  an  bis  zur  Vollendung  des 
Kötzers  keiner  Änderung  unterworfen  seien.  Der  Spindeldurchmesser  nimmt 
jedoch  ab;  die  Umdrehungszahl  der  Spindeln  blieb  nach  Bildung  des  Kötzer- 
ansatzes für  jede  neue  Lage  die  gleiche;  folglich  wurden  die  oberen  Schichten 
weniger  fest  gewunden  als  die  unteren.  Je  länger  der  Kötzer,  um  so  stärker 
die  Spindel,  um  so  grösser  also  der  CJnterschied  der  Durchmesser  bei  Beginn 
und  am  Ende  der  Kötzerbildung,  um  so  grösser  die  Schwierigkeit,  die  Kötzer 
gleichmässig  hart  zu  winden;  die  Spitzen  (nNasen")  der  Kötzer  werden  leicht 
zu  weich  gewunden.  Soll  der  Kötzer  gleichmässig  hart  gewunden  werden ,  so 
muss  die  Spindelgeschwindigkeit  gegen  das  Ende  der  Wageneinfahrt  mehr  und 
mehr  beschleunigt  werden,    um  so  mehr,   je   höher  die  Kötzerspitze   auf  der 


*)  Hartig-Stamm,  a.a.O.,  S. 59. —  Hülsse,  Die  Technik  der  Baumwoll- 
spinnerei, S.  277.  —  Niess,  Baumwollspinnerei,  S.  667.  —  Hugo  Fischer» 
Civüingenieur  1887,  Heft  1. 
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Spindel  steigt.  Diese  Geschwindigkeitszunahme  (nosing  rnotion)  hat  fllr  jeden 
Auszug  etwas  früher  zu  heginnen,  sodass  sie  bei  Beendigung  des  KOtzers  etwa 
125  bis  150  mm  (5  bis  6"  engl.)  vor  dem  Ende  der  Wageneinrahrt  anhebt.  Lässt 
man  die  Beschleunigung  zu  früh  anfangen,  so  wird  das  Garn  zu  straff  aufge- 
wunden und  über  Gebühr  gestreckt.  Das  Fehlen  dieser  Beschleunigung  bei  der 
ursprünglichen  Form  von  Robertos  Quadrant  zeigte  deutlich  die  Bewegung  des 
Gegenwinders.  Dieser  näherte  sich  bei  der  Wageneinfahrt  anfönglich  dem  Auf- 
winder,  ging  aber  dann,  wenn  die  Beschleunigung^  hätte  eintreten  sollen,  rasch 
in  die  Höhe.    Für  das  Garn  ist  dies  wenig  vorteilhaft. 

Während  der  letzten  50  Jahre  sind  viele  Anstrengungen  gemacht  worden, 
diesen  Übelstand  zu  beseitigen^).  Sehr  weit  verbreitet  ist  die  Einrichtung,  wie 
sie  in  Figur  71,  S.  173,  angedeutet  ist.  Am  oberen  Ende  des  Quadrantenarmes 
ist  —  nach  dem  Streckwerke  hin  gerichtet  —  ein  rechtwinklig  abstehender 
oder  nach  einem  Kreisbogen  gekrümmter  Schlitzhebel  angebracht,  in  welchem 
ein  Bolzen  (nose  peg)  je  nach  Bedarf  mehr  oder  weniger  weit  vom  Quadranten- 
arm  ab  verschraubt  ist.  Dieser  Bolzen  drückt,  wenn  sich  der  Quadrant  umlegt, 
auf  die  Kette,  biegt  diese  durch  und  wickelt  mehr  von  der  Quadrantenketten- 
trommel ab,  wodurch  die  Spindelgeschwindigkeit  steigt.  Aber  die  Zunahme  ist 
zu  gering  und  beginnt  zu  früh.  Man  hat  dem  Bolzen  die  verschiedensten  Formen 
gegeben;  aber  der  Erfolg  war  gering.  Erst  als  im  Jahre  1863  der  Bolzen  in 
einem  mit  dem  Quadranten  verbundenen  schwingenden  Hebel  angebracht 
wurde,  konnte  ein  grösserer  Fortschritt  beobachtet  werden.  Der  Hebel  erhielt 
eine  selbständige  Bewegung  um  seinen  Zapfen,  wodurch  sich  die  durch  das 
Einwirken  des  Bolzens  auf  die  Quadranten  kette  entstehende  Beschleunigung 
der  Spindelgeschwindigkeiten  vergrössem  und  ihr  Anfang  etwas  weiter  hinaus- 
schieben Hess. 

Noch  bessere  Erfolge  erzielt  man  dadurch,  dass  man  die  Quadrantenkette 
mittels  einer  zweiten  Kette  beugt;  diese  zweite,  ausbiegende  Kette  wird  aber 
mit  steigendem  Aufwindedraht  immer  mehr  und  mehr  verkürzt,  und  zwar  so. 
dass  sich  die  Verkürzung  durgh  die  Maschine  selbst  regelt').  Eine  hiervon  ab- 
weichende Bauart,  welche  nicht  durch  Beugung  der  Quadrantenkette  wirkt,  ist 
diejenige,  bei  welcher  eine  sich  allmählich  verkürzende  Kette  auf  die  mit  kegel- 
förmiger Schnecke  versehene  Quadranten kettentrommel  wirkt'). 

Die  Quadrantenkette  selbst  wird  während  der  Wagenausfahrt  durch  R5ck- 
wärtsbewegung  der  Quadrantenkettentrommel  wieder  aufgewickelt  und  der  Qua- 
drant gleichzeitig  wieder  gehoben  durch  die  Wirkung  des  Zahnrades  d  (Fig.  74). 

Bewegung  des  Aufwinders.  Während  des  Abschlagens  drehen  sieb 
die  Spindeln  langsam  rückwärts  unter  gleichzeitiger  Senkung  des  Aufwinders 
und  Hebung  des  Gegenwinders,  welcher  dadurch  in  Wirkung  gesetzt  wird. 
Durch  eine  besonders  gebaute  Schaltung  wird  beim  Rückwärtsgang  der  Spindel- 
trommel die  Kettentrommel  F  (Figur  76)  mitgenommen,  die  Kette  f  bewegt 
daher  den  Aufwinder  mittels  des  Hebels  g'  und  die  Stange  a  steigt  so  weit 
empor,  dass  sie  einem  Federzuge  in  der  Richtung  des  Pfeiles  e  folgen  kann; 
sie  setzt  sich  mit  der  Achsel  h'  auf  die  Rolle  v  auf  und  wird  dadurch  ge- 
zwungen, an  den  Bewegungen  des  Hebels  /  bei  der  Wageneinfahrt  teilzunehmen. 
Man  sieht  also  ohne  weiteres,  dass  die  Lage  und  Gestalt  der  Leitschiene  >/ 
(copping-plate)  massgebend  ist  für  die  Bewegung  des  Aufwinders. 

Nach  jedem  Wagenspiel  muss  sich  der  Aufwinder  etwas  weniger  senken 
und  etwas  mehr  heben,  weil  die  Wickelstelle  durch  die  eben  aufgewickelte 
Trichterschicht  etwas  gehoben  worden  ist.  Zu  diesem  Zwecke  ruht  die  Auf- 
winderleitschiene  y  (Figur  77)  mit  2  Stiften  a  und  h  auf  zwei  eigentümlich 
geformten  Platten,  Form  platten,  c  und  d  (platines;  c  Formplatte  der  Basis, 
d  Formplatte  der  Spitze),  welche  gekuppelt  sind  und  durch  ruckweise  Drehung 


»)  D.  p.  J.  1881,  289,  360  m.  Abb. 

«)  Text.  Rec.  1886/87,  Bd.  4.  S.  203  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  313  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1881,  289,  861  m.  Abb. 
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der  Schranbenspindel  e  gemeinflchai'tlich  nach  rückwärts  bewegt  werden,  wo- 
durch die  Aufwinderleitschiene  um  einen  entsprechenden  Betrag  sinkt.  Durch 
des. Stift  f  ist  die  Schiene  y  noch  in  dem  Schlitze  g  geführt,  welcher  beim 


^^^ 
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Flg.  76. 


Sinkeif  der  Schiene  gleichzeitig  eine  kleine  wagerechte  Verschiebung  der  Schiene 
bewirkt').  Die  ruckweise  Drehung  der  Spindel  e  wird  bei  jedem  Wagenspiele 
in  der  o.  W.  aus  der  Figur  ersichtlichen  Weise  durch  das  ochaltrad  h^  dessen 
Schaltzahn  t  von  dem  ausfahrenden  Wagen  bethätigt  wird,  bewerkstelligt. 


Flg.  77. 


Durch  Veränderung  der  Forioplatten  hat  man  es  in  der  Hand,  die  Fort* 
rückung  der  Schichten,  sowie  den  Unterschied  der  Fortrückungen  von  Basis  und 
Spitze,  d.  h.  die  Schichtlänge  abzuändern.    Die  Fortrückung  der  ganzen  Schicht 


')  Die  Aufwickelung  der  Kötzer  erfolgt  bekanntlich  der  besseren  Wieder- 
abwickelung halber  (S.  178)  in  zwei  sich  kreuzenden  Faden  Windungen,  einer 
absteigenden  und  einer  aufsteigenden.  Der  Teil  1  2  der  Leitlinie  entspricht  bei 
der  Aufwickelnng  der  absteigenden  Fadenwindung,  der  Teil  2  3  der  aufsteigenden. 
Dorch  die  wagerechte  Verschiebung  der  Schiene  nimmt  nun  die  Länge  der  ab- 
steigenden Windungen  mit  wachsendem  Grunddurchmesser  der  Schienten  etwas 
ab.    Yergl.  Stamm-Hartig,  a.  a.  0.,  S.  24  und  25. 
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Iftest  sich  durch  AuswecbfieluDg  des  Schaltrades  h  ändern.  Man  begreift,  wie 
die  beschriebene  Anordnung  der  Aufwinderleitschiene  die  Füglichkeit  gewährt, 
namentlich  durch  Abänderung  der  Formplatten  die  wirkliche  Bewegung  des 
Aufwinders  dem  theoretisch  Torgeschriebenen  Gesetze  so  genau  anzupassen,  als 
man  will.  Man  hat  auch  die  Leitscbiene  aus  zwei  und  mehr  Gliedern  zusammen- 
gesetzt *). 

Die  Fadenspannung  beim  Aufwinden,  welche  gekennzeichnet  ist  durch 
die  Spannung,  die  der  Gegenwinder  in  dem  Faden  erzeugt,  wird  nach  Zahl 
und  Stärke  der  Fäden  durch  entsprechende  an  den  Gegenwinderhebeln  ange- 
hängte Belastungsgewichte  geregelt. 

Um  die  Neigung  der  Spindeln  während  des  Wagenweges  zu  verändeni, 
hat.  man  wohl  auch  Vorder-  und  Hinterrad  des  Wagens  jedes  für  sich  auf  be- 
sonderen Leitschienen  geführt. 

Bezüglich  der  Anordnung  mit  drei  Spindelgeschwindigkeiten  (vergl.  S.  169) 
sehe  man  die  untenstehenden  Quellen  nacn'). 

Weitere  neuere  Einzelheiten  der  Selbstspinner  und  Mulefeinspinnmaschi- 
nen  sind  an  folgenden  Stellen  beschrieben').  Hervorgehoben  sei  nur  noch  die 
Anwendung  der  sog.  Nachlieferung,  welche  für  Eettengarne  unbedenklich 
angewendet  werden  kann;  das  Streckwerk  ^ebt  während  des  Nachdrahtes, 
bezw.  während  der  Wageneinfahrt  noch  10  bis  15,  bezw.  75  bis  150  mm  Vor- 
garn höraus^). 

Die  Leistung  der  Spinnmaschine,  d.  h.  die  Menge  des  in  gegebener 
Zeit  von  ihr  erzeugten  Games,  hängt  zunächst  und  unmittelbar  ab:  a)  von  der 
Anzahl  der  Spindeln;  b)  von  der  Länge  des  Auszuges;  c)  von  der  GrGsse  der 
Zeit,  welche  zum  Spinnen  und  Aufwinden  eines  Auszuges  angewendet  wird. 
Dabei  müssen  aber  die  Unterbrechungen  und  Zeitverluste  in  Rechnung  gebracht 
werden,  welche  durch  das  Abreissen  mancher  Fäden,  das  Alinehmen  der  Kötzer 
von  den  Spindeln  u.  s.  w.  entstehen.  Geschicklichkeit  und  Aufmerksamkeit  des 
Spinners,  Güte  und  sorgfältige  Vorbereitung  der  Baumwolle  bedingen  die  ge- 
lieferte Gammenge  wesentlich.  Feines  Garn  erfordert  mehr  Zeit  als  grobes, 
weil  ersteres  leichter  abreisst,  auch  schon  wegen  der  ihm  nötigen  st^keren 
Drehung  eine  langsamere  Bewegung  der  Streckwalzen  und  des  Wagens  m  An- 
sprudi  nimmt  (bei  bestimmter  ümlaufsgescbwindigkeit  der  Spindeln)  und  mehr 
Nachdraht  erfordert.  Grosse  Maschinen  liefern  nicht  ganz  in  demselben  Ver- 
hältnisse mehr  Garn,  als  ihre  Spindelzahl  grösser  ist,  weil  mit  der  Vermehrung 
der  Fäden  die  Übersicht  erschwert  wird  und  leichter  Störungen  eintreten. 

Auf  der  Mulef einspinn  maschin  e  erforderte  das  Spinnen  und  Aufwinden 
eines  Auszuges,  d.  h.  ein  einmaliges  Aus-  und  Einfahren  des  Wagens,  gewöhn- 
lich bei  Kettengarn 

(engl.)  No.    10   bis   20    .    .    .    .    ungefähr  18  Sekunden, 
n      30     «     40     ...     .       20    bis    24  „  .       , 

,    120     ,    180     ....       60     ,     90 
r,    200     „   240     .....     100     ,120  ,         . 

Davon  kommt  der  grösst«  Teil  auf  das  Ausfahren,  und  viel  weniger  auf 
das  Einfahren.  Schussgarne  erfordern  wegen  ihrer  schwächeren  Drehung  etwa 
um  ein  Zwanzigstel  weniger  Zeit. 

Auf  den  Selbstspinnern  geht  das  Spinnen  natürlich  weitaus  rascher 
▼on  statten;  so  rechnet  man  z.B.  bei  (engl.)  No.  20  nur  noch  13  Sekunden  auf 
einen  Auszug  von  64''  (1,625  m)  bei  7500  Spindelumdrehungen.  Im  allgemeinen 
lässt  sich  die  Dauer  eines  Auszuges  in  Sekunden  nach  folgender  o.  W.  ein- 
leuchtenden Formel  berechnen: 


1)  Näheres  vergl.  Stamm-Hartig,  a.  a.  0.,  S.  31  und  32. 

Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  1891,  S.  235. 
s)  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  1887,  S.  112;  1889,  S.  317  m.  Abb. 
*)  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt-Ind.  1886,  S.  10,  338;    1888,  S.  10,  69,  119, 
234;  1889,  S.  216,  318,  364,  365;  1890,  S.  114,  127,  273,  552;  1891,  S.  177,  235. 
*)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  665,  674,  682  m.  Abb. 
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Drehong  auf  die  Längeneinheit  x  Länge  des  A  aszuges  in  Einheiten 


+  5  Sekunden» 


Umdrehungszahl  der  Spindel  in  Sekunden 

wobei  5  Sekunden  die  für  die  Umsteuerungen  und  die  Einfahrt  nötige  Zeit  be- 
ddQtet,  diese  steigt  für  langsamer  gehende  Selbstspinner  auf  etwa  6  Sek. 

Die  vorstehende  Formel  ergiebt  z.  B.  für  Eettengarn  No.  86  (engl.)  mit 

4/36'=  24  Drehungen  auf  25  mm  (1")  bei  64"  (1,625  m)  Auszug  und  8000 
Spindelamdrehungen  in  1  Minute: 

^t^^^  +  5  =  11,5  +  5  =  16,5  Sekunden. 
oOOO 


60 

Die  Spindelgeschwindigkeit  während  der  Wagenausfahrt  wird  für  die 
niederen  Nummern  geringer  genommen,  wie  für  die  höheren,  es  ist  ausserdem 
Racksicbt  zu  nehmen  auf  die  Güte  des  Spinnstoffes  u.  s.  w.  Für  Eettengarn 
betragen  die  min.  Spindelumdrehungen  rund  für 

No.  4  bis  12  16  bis  80  82  bis  70  (engl.) 

8500    „    6500  7000    .    8000  8000    ,    10000  ümdr. 

far  Schussgarne  in  den  niederen  Nummern  etwa  4/5  dieser  Werte*). 

Die  Hauptvorgelege welle  macht  850  bis  500  Umläufe. 

Der  Verzug  ist  6  bis  9  fach  für  bessere  Baumwolle,  4  bis  6  fach  bei  schlech- 
terem Spinngnt. 

Für  den  Garnextrag  einer  Spindel  des  Selbstspinners  kann  man  fol- 
gende Mengen  Eettengarn  rechnen,  wobei  zu  bemerken  ist,  dass  der  Schneller 
gleich  ist  einer  Fadenlänge  von  840  Yards  =  2520  engl.  Fuss  =  768  Meter, 
nnd  dass  1  Pfd.  engl,  gleich  ist  454  g. 


Kettengam 

Leistung  einer  i 

Spindel 

^'ammer 

in  10  Stunden 

in  56V«  Stunden 

in  66  Stunden 

eogl.     metr.  , 

Schneller 

km 

kg 

Schneller 

Pfd. 
engl. 

1 

Schneller 

Pfd. 
engl. 

4     !      6,8 

4,85 

3,38 

0,49 

24,5 

6,1 

28,5 

7,13 

8     !     13,5 

4,75 

8,65 

0,27 

26,8 

8,85 

81,5 

3,93 

12 

20 

5.22 

4,00 

0,195 

29,5 

2,45 

84,5 

2,87 

16 

27 

4,92 

8,78 

0,140 

27,8 

1,80 

32,5 

2,02 

20 

84 

4,60 

3,53 

0,104 

26,0 

1,30 

30,0 

1,50 

24         41 

4,35 

8,33 

0,082 

24,5 

1,02 

28,5 

1,18 

32     .     54      ' 

8,98 

8,05 

0,057 

22,5 

0,70 

26,5 

0,83 

40 

68 

8,72 

2,85 

0,042 

21,0 

0,58 

24,5 

0,61   • 

50 

85 

8,40 

2,60 

0,032 

19,2 

0,88 

22,5 

0,45 

60 

102 

3,07 

2,85 

0,028 

17,5 

0,29 

20,5 

0,34 

TO       118      1 

2,80 

i,15 

0,018 

15,8 

0,23 

19,5 

0,28 

80 

185     1 

2,48 

1,90 

0,014 

14,0 

0,18 

18,7 

0,23 

in  den  höheren  Nummern 
in  den   niederen  Nummern 


Bei  Schussgarn  liefert  der  Selbstspinner   nur 
entsprechend  der  geringeren  Drahtgebung  mehr, 
geht  wieder  viel  Zeit  durch  öfteres  Abziehen  verloren.    Im  Durchschnitt  kann 
man  etwa  ein  Zwanzigstel  mehr  rechnen. 

Eraftbedarf.  In  Betreff  der  nötigen  bewegenden  Eraft  sind  die  An- 
gaben auaserordentlich  yersohieden,  was  nicht  wunder  nehmen  darf,  da  man 
durch  das  Bestreben,  die  Leistungen  zu  erhöhen,  die  Arbeitsgeschwindigkeiten 
fort  and  fort  gesteigert  hat,  und  dadurch  wieder  gezwungen  worden  ist,  die 
Spindeln  und  die  ganze  Maschine  stärker  und  schwerer  zu  bauen. 


')  Eingehende  Zusammenstellungen  finden  sich  z.  B.  in  Niess,  a.  a.  0., 
S.  635  bis  643. 
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Während  Hülsse*)  noch  für  Garn  (engl.)  No.  31  bis  36  593  Spindeln 
fiamt  Vorbereitung  auf  1  Pferd  rechnet,  Bedtenbacher')  für  No.  24  z.  B. 
210  Spindeln  angiebt,  liefern  die  neueren  Untersuchungen  bedeutend  höhere 
Werte'),  so  die  Untersuchungen  von  Böttcher,  Brylinsky  und  Schitti*). 

FQr  einen  allerdings  noch  yerhältnismässig  neuen  Selbstspinner  mit  6()0 
Spindeln  zu  38  mm  Teilung  auf  Garn  (engl.)  No.  20  l!>ei  7450  min.  Spindel- 
umläufen  betrug  die  mittlere  Betriebsarbeit  (einschliesslich  des  Hauptvorgeleges, 
gemessen  mit  einem  Rieter'schen  Kraftmesser)  6,6  Pferde,  die  Betriebsarbeit 
beim  Ausfahren  8,2  Pferde,  ein  Auszug  von  1,652  m  Länge  wurde  in  13,4  Se- 
kunden fertig,  wovon  4V2  auf  das  Einfahren  kamen.  Die  Geschwindigkeit  der 
Hauptachse  war  575  Umdr.  Es  kamen  mithin  91  Spindeln  auf  1  Bremspferd, 
oder  einschliesslich  Vorgelege  0,00147  Pf.  für  die  Spindel  und  je  1000  min.  Umdr. 
Hetherington  &  Sons  rechnen  bei  6000  Umgängen  nur  120  Spindeln  auf 
1  Pferd  im  Durchschnitt  oder  für  die  Spindel  und  je  1000  min.  Umläufen 
0,00  138  Pferdestärken.  Auch  neuere  englische  Bücher  enthalten  noch  viel  tn 
geringe  Werte  (vergl.  Maschinenzusammenstellungen,  w.  u.). 

Die  verschieden  gute  Instandhaltung  der  Maschinen  und  Ölung,  die  sich 
immer  verändernde  Seil-  und  Spindelschnuren-Spannung  (infolge  der  wechselnden 
Wärme  und  Feuchtigkeit)  geben  zu  grossen  Schwankungen  Anlass.  Im  Mittel 
kann  man  als  Betriebskraft  für  die  Spindel  und  1000  Umgänge  rechnen*): 

für  No.    4  bis    8 0,001  Pferdest., 

„      9    ,    12 0,0011 

.       „    18    .    20 0,0009        „       , 

n       .    21     ,    80 0,0008        „       , 

„    32  und  mehr 0.0007        „ 

Die  üblichen  Abmessungen  des  Selbstspinners  sind  folgende: 
Auszug      63,  64,         65,         66"  engl. 

(1600,      1625,      1650,      1675  mm). 

Spindelteilung  für  Kettengam  (=  Cops,  Warp)  bei  No.  4  bis  6  44,4  fw»»,  bei 
8  bis  10  41,3,  bei  12  bis  16  38,1,  bei  18  bis  50  34,9,  bei  60  bis  100  31,7  m>»; 
Spindelteilung  für  Schussgarn  (=  Bobinen,  Pincops)  für  No.  4  bis  20  31,7,  über 
No.  20  28,6  mm. 

Die  Spindeln  selbst  haben  eine  Gesamtlänge  für  Schuss  von  375  bis  880, 
für  Kette  von  430  bis  460  mm,  wovon  die  freie  Länge  185  bis  230  mm  aus- 
macht; der  Wirteldurchmesser  beträgt  16,  19,  22  bis  25  mm,  bei  einem  Spindel- 
durchmesser von  7  bis  8,5  mm. 

Raumbedarf.  Die  Länge  ist  gleich  der  aus  Spindelzahl  (200  bis  1500) 
and  Teilung  berechneten  vermehrt  um  1,625  m.  Die  Tiefe  des  Betnebsbockes 
ist  3,28  m.  Säulenstellung  3,5  m,  wenn  die  Mittelstücke  gegeneinander  versetzt 
sind,  3,8,  wenn  sie  sich  gegenüber  stehen,  bezw.  gegen  die  Wand  stehen;  Säulen- 
ertellung  6,7  m,  wenn  die  Selbstspinner  paarweise  zwischen  den  Säulen  aufgestellt 
werden. 

Bedienung.  Für  Webgame,  Kette  oder  Schuss  können  auf  1  Spioner 
1  Andreher  und  2  Aufstecker  gerechnet  werden  für  No.  4 — 10 — 20— 40— 60 
1000—1300  —  1600  —  1800  —  2000  Spindeln.  Für  Strumpfgarne  erfordert  dieselbe 
Spindelzahl  1  Andreher  mehr.  1  Meister  kann  6000—9000  —  10000—14000— 
18000  Spindeln  beaufsichtigen. 

Die  beim  Vorspinnen  und  Feinspinnen  entstehenden  Abgänge  (d^et, 
ujaste)  sind  grösstenteils  nichts  als  Stücke  von  abgerissenen  Fäden,  welche  man 
in  weiche  Fäden,  soft  ends  (vom  Vorspinnen)  und  harte  Fäden,  hard  ends 
(von  den  Feinspinnmaschinen)  unterscheidet.  Eine  geringe  Menge  Baumwolle 
hängt  sich  an  den  Streckwalzen  rund  herum  an;  diese  wird  bei  Reinigung  der 


1)  Technik  der  Baumwollspinnerei  1857,  S.  330. 

»)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  724. 

»)  Deutsche  I»d.-Ztg.  1867,  No.  37. 

*)  Deutsche  Ind.-Ztg.  1872,  No.  32;  Centralblatt  für  Text.-Ind.  1881. 

»)  Niess,  a.  a.  0.,  S.  726.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.415- 
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Walzen  gesammelt  und  unter  rohe  Baumwolle  auf  dem  Offner  zngemengt.  Die 
weichen  lUden  verarbeitet  man  gewöhnlich  ebenfalls  mit  anderer  Baumwolle; 
die  harten  Fäden  aber  werden  entweder  statt  Lappen  zum  Putzen  der  Maschinen 
gebraucht  (wonach  aber  die  mit  Ol  durchdrungenen  Putzf&den  aus  den  Maschinen- 
räumen entfernt  und  nicht  in  grösserer  Menge  aufgehäuft  werden,  weil  sie  der 
<jefahr  einer  Selbstentzündung  unterliegen,  vergl.  8.  53);  oder  als  Masse  zum 
Ausstopfen  von  Bettdecken  u.s.  w.  verkauft;  oder  in  einem  Wolf  (Reisswolf, 
Fadenreissmaschine,  Trümmerwolf,  cSffilochease) >)  zerfasert,  auf  der  Kratz- 
mftscbine  gekratzt  und  zu  geringen  Oarnsorten  mit  verwendet.  Weiche  Fäden 
können  allenfalls  auch  mittels  einer  Strecke  auseinander  gezogen,  in  ein  Band 
verwandelt  und  als  solches  auf  die  Vorspinnmaschine  gebracht  werden.  Der 
hierzu  dienlichen  Spinn  abgangstrecke*)  gab  man  sechs  Paar  lange  Streck- 
walzen, welche  im  ganzen  wie  1  zu  10  verzogen,  und  welchen  das  Spinngut 
auf  einem  Tuch  ohne  Ende  zugeführt  wurde;  das  darauf  gebildete  Band  wurde 
sodann,  unter  angemessener  Dopplung,  noch  durch  drei  solche  Strecken  der 
Reihe  nach  bearbeitet.  —  Je  nach  seinem  grösseren  oder  geringeren  Werte  und 
der  noch  davon  zu  machenden  Anwendung  unterscheidet  man  wohl  die  gesamten 
Abgänge  der  Baumwollspinnereien  in  guten  Abgang  (bon  dächet,  good  toaste) 
lind  schlechten  Abgang  (mauvais  dächet).  Der  letztere  besteht  aus  den  Ab- 
föllen  in  dem  Wolfe  und  dem  Öffner,  in  den  Schlagmaschinen,  in  den  Kratz- 
deckein  der  Reisskrempeln,  in  den  Putzdeckeln  der  Strecken  und  aus  dem 
zusammengefegten  Staube,  welcher  die  in  der  Luft  verfliegenden  Fäserchen 
ieraporation)  enthält;  alles  übrige  wird  zum  guten  Abgang  gerechnet. 

Das  Trennen  des  harten  und  weichen  Abganges  wurde  früher  durch  Aus- 
machen mit  der  Hand  gemacht.  In  neuester  Zeit  bedient  man  sich  hierzu  be- 
sonderer Auflockerungsmaschinen,  welche  gleichzeitig  die  harten  Enden 
zurückhalten').  {Coiion  toaste  picker  and  thread  extractor).  In  einem  Gehäuse 
fiind  3  rasch  umlaufende  Wellen  gelagert,  2  unten,  1  oben  dazwischen.  '  Die 
))eiden  unteren  sind  mit  in  Schraubenflächen  gestellten,  zwischen  einander 
durchgreifenden  Schlagstiften  besetzt,  während  die  obere  nur  genutet  ist.  Die 
aufzuarbeitenden  Abgänge  werden  an  dem  einen  Ende  in  die  Maschine  gegeben, 
von  den  Schlägern  aufgelockert  und,  soweit  sie  aufgelöst  sind,  durch  den  er- 
zeugten Luftstrom  nach  dem  anderen  Ende  an  eine  Siebtrommel  getrieben, 
welche  sie  in  Form  einer  losen  Watte  auch  von  Staub  u.  s.  w.  gereinigt  abliefert. 
Die  harten  Enden  wickeln  sich  um  die  Wellen  und  werden  von  Zeit  zu  Zeit 
abgeschnitten.  Die  Maschine  ist  bereits  in  mehreren  Ausführungen  auch  in 
Deutschland  in  Anwendung. 

Die  Barchent-  oder  Zwei -Cy  linder-  oder  Abfall -Spinnerei. 

Als  ein  besonderer  Zweig  der  Baumwollspinnerei  hat  sich  die  Barchent- 
oder Zweicjlinderspinnerei  ausgebildet*). 

Sie  ist  bestimmt,  starke  Game  von  No.  1  bis  8  (engl.)  herzustellen, 
und  es  werden  je  nach  den  an  die  Gespinste  gestellten  Anforderungen 
entweder  reine  Bengal-Baumwolle  hierzu  verwendet  oder  auch  verschiedene 
bessere  und  geringere  Baumwollabfälle  zusammengemischt.  Bei  dieser  Art 
<ler  Spinnerei  kommen  die  Arbeiten  des  Streckens  und  Flyems  ganz  in 


>)  D.  p.  J.  1864,  178,  406.  —  Polyt.  Centralbl.  1864,  8.  163. 

>)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1841,  S.  59. 

')  Amer.  Fat.  von  Hillard  und  Goldsmith  (Agenten  Biernatzki  und  Comp. 
in  Hamburg);  D.  R.-P.  No.  45676;  Text.  Rec.  Bd.  8,  S.  109;  Text.  Manuf.  1890, 
S  151;  D.  p.  J.  1891,  279,  224  mit  Schaubild. 

*)  Vergl.  Niess,  a.  a.  0.,  IL  Aufl.,  S.  866  ff.  mit  Abb. 
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Wegfall  und  ist  das  Hauptangenmerk  auf  eine  yollkommene  Reinignng^ 
der  Baumwolle  bezw.  der  Abfälle  zu  richten. 

Nachdem  die  Baumwolle  bezw.  die  Abfallmischung  durch  den  Offner 
(S.  70)  gereinigt  und  auf  der  Schlagmaschine  (S.  72)  Wickel  bei^ 
gestellt  sind,  werden  diese  auf  der  Vorkrempel  (Walzenkrempel,  S.  94) 
angelegt.  Diese  Walzenkrempeln  sind  entweder  für  die  Herstellung  yon 
Bändern  (8.  91)  eingerichtet  und  arbeiten  in  Töpfe,  deren  Bänder  durch 
eine  Wickelmaschine,  Doubler  (S.  93)  zu  äusserst  gleichmässigem 
Wickel  vereinigt  und  in  dieser  Form  der  Fein-  oder  Vorspinnkrempel 
(Continue,  s.  w.  u.  unter  Streichgarnspinnerei)  vorgelegt  werden,  oder  die 
Baumwolle  wird  in  Form  eines  der  Erempelbreite  entsprechenden  feinen 
Flores  abgezogen  und  auf  eine  Trommel  aufgewickelt,  auf  der  100  oder 
mehr  übereinander  liegende  Lagen  ein  Vliess  von  bestimmter  Dicke  und 
immer  demselben  Gewicht  bilden,  welches  dann  abgerissen  und  als  Watte 
der  Vorspinnkrempel  zur  weiteren  Bearbeitung  vorgelegt  wird.  Das  erstere 
Verfahren  des  Herstellens  eines  Wickels  auf  der  Wickelmaschine  ist  das 
beliebtere. 

Ein  solcher  aas  etwa  3.20  Bändern  bestehender  Wickel  wird  dann 
der  Vorspinnkrempel  (Walzenkrempel)  vorgelegt,  und  liefert  diese  mit 
Hilfe  des  Florteilers  Vorgespinstspulen  (meist  4  Stück  zu  je  20  bis  24 
nur  gewürgelten  Fäden,  ausschliesslich  der  fehlerhaften  Bandfäden),  welche 
zum  Fertigspinnen  dem  Selbstspinner  vorgelegt  werden  (Abtreibzeng). 

Das  Fertigspinnen  kann  auf  zweierlei  Weise  vor  sich  gehen. 

a)  Durch  das  sog.  Zweicylindersystem,  nach  Art  der  Streich- 
garnspinnerei, wobei  durch  eine  oder  zwei  Reihen  ünterlieferwalzen 
nebst  einer  auf  ihnen  oder  zwischen  ihnen  liegenden  Reihe  oberen  Be- 
lastungswalzen  bei  jeder  Wagenausfahrt  eine  bestimmte  Länge  Vorgarn 
herausgegeben  wird,  welche  durch  den  sich  allmählich  langsamer  be- 
wegenden Wagen  ausgezogen,  mit  Hilfe  der  zuerst  langsamen  Spindel- 
drehungen, dann  mit  der  einfallenden  sog.  doppelten  Spindelgeschwindig- 
keit gedreht,  bez.  nach  vollendeter  Wagenausfahrt  nachgedreht  werden. 

Dadurch,  dass  an  diesem  Selbstspinner  der  Spindelbetrieb  unabhängig 
vom  Wagenbetriebe  ist,  die  Spindeldrehungen  also  unabhängig  vom  Wagen- 
gange sind  (sogar  ganz  ausgeschlossen  werden  können),  ferner  die  Vorgam- 
lieferung  innerhalb  des  Wagenspieles  ganz  beliebig  verstellbar  ist,  auch 
der  Wagenzug  durch  Verdrehung  der  Schnecke,  sowie  durch  Answech- 
selung  deren  Wechselräder  in  der  Geschwindigkeitsverminderung  beliebig 
zu  regeln  ist,  hat  man  es  ganz  in  der  Hand,  die  Maschine  der  Verspinn- 
barkeit  des  Spinngutes  entsprechend  zu  stellen. 

b)  Durch  Selbstspinner  mit  drei  Streckwalzenpaaren  mit  be- 
sonders schwachen  Streck  walzen  beim  Verspinnen  von  Abfällen;  S  treck - 
walzen,  weil  das  geringe  Spinngut  den  Wagenzug  nicht  aushalten  würde. 
Die  Bauart  ist  im  allgemeinen  ähnlich  den  gewöhnlichen  Baumwoll-Selbst- 
spinnern,  er  ist  aber  ebenfalls  mit  Abwickelwalze  (Abtreibzeug)  für 
die  von  der  Vorspinnkrempel  gelieferten  Spulen  versehen  und  ausserdem 
noch  mit  grossem,  150  bis  200  mm  betragenden  Wagennachzug  (S.  170) 
ausgerüstet,  welcher  nach  Stillsetzen  (Ausschluss)  der  Streck  walzen  bei 
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langsamem  Wagengange  eintritt  und  zum  besseren  Ausgleich  des  Ge- 
spinstes dient. 

Es  liegt  hier  dasselbe  Verfahren  vor,  wie  es  in  der  Streiohgarn- 
spinnerei  allgemein  zum  Vergleichmftssigen  der  durch  das  Teilen  der 
Breite  nach  immer  etwas  ungleichmässig  ausfallenden  VorgespinstfUden 
angewendet  wird:  Auseinanderziehen  des  schwach  gedrehten  Fadens  unter 
gleichzeitigem  Weiterdrehen.  Wenn  ein '  ungleichmässiger  Faden  gedreht 
wird,  80  wirft  sich  der  Draht  immer  vomehmlich  auf  die  dünnen  Stellen, 
die  dickeren  erscheinen  weniger  gedreht,  dadurch  werden  aber  die  dünneren 
Stellen  weniger  dehnbar;  wird  nun  der  Faden  gestreckt,  so  dehnen  sich 
Tomehmlich  die  dicken  Stellen,  und  es  wirft  sich  der  überschüssige  Draht 
der  dünnen  Stellen  nun  wieder  mit  auf  diese,  sodass  hierdurch  eine  gute 
Vergleichmttssigung  erzielt  wird. 

Spinnpläne  für  Abfallspinnerei  sind  weiter  unten  bei  den 
Maschinen-Zusammenstellungen  mit  gegeben. 


Das  Fertigstellen, 

8)  Das  Haspeln,  Sortieren  und  Verpacken  der  Gk^me. 

Die  Ton  den  Spindeln  der  Mulemaschinen  abgenommenen  und  auf 
andere  (hölzerne)  Spindeln  gesteckten  Kötzer^),  oder  die  angefüllten 
Spulen  der  Water maschinen,  werden  abgehaspelt  (S.  44),  um  das  Garn 
in  Strähne  von  bestimmter  Länge  zu  verwandeln.  Des  dazu  gebräuch- 
lichen Haspels  mit  20,  30  bis  50  Gängen  ist  bereits  (S.  45)  gedacht. 
FQr  die  Länge  und  Einteilung  der  Strähne,  welche  man  gewöhnlich 
Schneller,  Nummern  oder  Zahlen  (echeveau,  öchäe,  ?iank,  number, 
skem)  nennt,  ist  für  Baumwolle  noch  überall  —  mit  Ausnahme  Frank- 
reichs —  das  englische  System  angenommen,  wonach  der  Umfang  des 
Haspels  IV2  Yards  (54  engl.  Zoll)  =  1,3716  m  beträgt,  der  Schneller 
7  Gebinde  (^hevette,  lea,  ley,  rap,  cut),  das  Gebinde  80  Fäden  (tonrs, 
fils,  threads,  tumSf  boatti)  enthält.     Die  Länge  des  Gamfadens  in  einem 

560  •  54 
ochneUer  beträgt  also  immer  — =  2520  engl.  Fuss  oder  840  Yardd 

(768  m),  mit  denjenigen  kleinen  Schwankungen,  welche  hierbei  unver- 
meidlich sind.  In  England  rechnet  man  zuweilen  nach  Spindeln,  und 
versteht  dann  unter  einer  Spindel  (spyndle,  spindle)  18  Schneller,  also 
eine  Länge  von  15  120  Tarda  =  13  824  m.  —  In  Frankreich  ist  der 
UmfjEuig  des  Haspels  =  1'^  Meter;  das  Gebinde  enthält  70  Fäden  oder 
100  Meter,  der  Schneller  10  Gebinde  oder  1000  Meter. 

Das  Sortieren  des  Baumwollgarns  (Twist,  i9ci8t)  bezieht  sich: 
a)  Auf  die  Bestimmung  desselben  zu  Kette   oder  Einscbuss   oder   zum 


*)  Man  ontencheidet  grosse  Warpt  oder  Kettescops  nnd  Pincopi  (kleine 
Copt  zum  Knl^gen  in  die  Weberschfit^;. 
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Verwirken  oder  zum  Versticken,  wonach  man  Kettengarn,  Kettgam 
(chatne,  ivarp,  auch  wohl  twist  in  engerem  Sinne  genannt),  Schussgara 
(trame,  weft,  tvoof,  ßling),  Strnmpfgarn  (fil  k  tricoter,  hasiery  yam) 
nnd  Stickgarn  (fil  ^, broder,  eftibroidery  yam)  nnterscheidet.  Schnssgam 
wird  in  der  Regel  aas  geringerer  Baumwolle  gesponnen  und  schwächer 
gedreht  als  Eettengarn.  Die  Strick-  und  Stickgame  werden  meist  noch 
durch  Zwirnen  vereinigt  {twist  for  doubling),  —  b)  Auf  die  Art  von 
Spinnmaschinen,  mittels  welcher  es  erzeugt  wurde:  Watergarn,  Water- 
twist {toaUr  twiat),  stets  aus  etwas  langer*  Baumwolle  und  von  ver- 
hältnismässig starker  Drehung,  daher  fast  ausschliesslich  zur  Kette  dienend; 
und  Mulegarn,  Muletwist  {mtde  twist) y  von  allen  Graden  der  Drehnng^ 
sowohl  Kette  als  Schuss.  Sofern  alles  Schussgarn  auf  Mulemaschinen  nnd 
ein  grosser  Teil  des  Kettengams  auf  Watermaschinen  gesponnen  wird^ 
verwechselt  man  öfters  missbräuchlich  die  Benennungen  und  nimmt 
Waterg  am  überhaupt  gleichbedeutend  mit  Ketten-,  Mulegarn  gleich- 
bedeutend mit  Schussgam.  Unter  dem  Namen  Medio,  Mediotwist 
oder  Halbkettgarn,  auch  kleine  Kette  (ntsdio  twist,  mock-water) 
wird  stark  gedrehtes  Mulegarn  verstanden,  dessen  man  sich  zu  Kette, 
vorzüglich  feinerer  Stoffe,  bedient.  —  c)  Auf  die  Güte  der  Baumwolle^ 
woraus  das  Garn  gesponnen  ist  (Prima,  Sekunda  u.  s.  w.,  s.  S.  53).  Oft 
werden  in  dieser  Beziehung  viele  Unterabteilungen  gemacht  als:  beste 
Prima,  gute  Prima,  kleine  Prima,  eztrabeste  Sekunda,  reell 
gute  Sekunda,  gute  Sekunda,  Sekunda.  —  d)  Auf  die  Feinheit 
des  Gespinstfadens,  welche  durch  Nummern  ausgedrückt  wird  (Nume- 
rierung, titrage,  guindage)  ^).  Die  Nummer  eines  nach  englischer  Art 
(s.  oben)  gehaspelten  Games  spricht  die  Anzahl  von  Schnellem  (Zahlen) 
aus,  welche  zusammengenommen  1  engl.  Pfund  (=  453592  Milligramm  = 
0,907  184  des  deutschen  Pfundes)  wiegen.  Baumwollgarn  Nö.  60  z.  B.  ist 
also  solches,  wovon  ein  2520  engl.  Fuss  (768  m)  langer  Faden  den  60sten 
Teil  eines  englischen  Pfundes  (75,6  Gramm)  wiegt.  Ein  Gam  von  2, 
3,  4  ...  .  mal  so  hoher  Nummer  ist  in  dem  Sinne  2,  3,  4  .  .  .  .  mal 
so  fein,  dass  es  auf  gleicher  Länge  Vs»  Vs»  V«  •  •  •  •  ^^^  ^^  ^^^  Baum- 
wolle enthält.  —  In  Frankreich  (auch  in  Belgien  zum  Teil)  drückt  die 
Nummer  (metrische  Nummer,  numöro  mötrique)  aus,  wie  viele 
Schneller  (jeder  von  1000  Meter  Fadenlänge)  auf  ein  halbes  Kilogramm 
oder  deutsches  Pfund  gehen.  Eine  englische  Garnnummer  muss  man  durch 
1,18  teilen,  um  die  der  nämlichen  Feinheit  entsprechende  französische 
Nummer  zu  finden.  —  Nach  den  Beschlüssen  zweier  in  den  Jahren  1873> 
und  1874  in  Wien  und  Brüssel  abgehaltenen  internationalen  Kongresse^ 
soll  für  die  Zukunft  die  Feinheitsnummer  des  Banmwoll-  (wie  auch  des 
Schafwoll-  und  Leinengames)  durch  die  Anzahl  der  Meter  des  Fadens 
ausgedrückt  werden,  welche  zur  Erfüllung  eines  Grammes  bezw.  durch 
die  Anzahl  der  Kilometer  des  Fadens,  welche  zur  Erfüllung  eines  Kilo- 


*)  Berliner  VerhandluDgen  1869,  S.  151.  —  Der  Civilingenieur  1875,  S.  77. 
')  Amtliches  Korrespondenzblatt   fQr  die  Einführung   einer   einheitlichen 
Garnnumerierung,  Wien  1878,  1874,  1875. 

D.  p.  J.  1875,  218,  291;    1876,  219,  86. 
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grammes  erforderlich  sind  (S.  27).  Diese  neae  metrische  oder  inter- 
nationale Namerierung  ist  in  Deutschland  und  Frankreich  für  Kammgarn 
und  znm  Teil  für  Streichgarn  eingeführt;  ho&ntlich  ist  der  Zeitpunkt 
der  allgemeinen  Annahme  auch  für  die  anderen  Faserstoffe  nicht  mehr 
fern,  um  den  Vergleich  mit  den  Garnen  aus  anderen  Faserstoffen  zu 
ermöglichen,  möge  die  auf  S.  192  folgende  Zusammenstellung  angeführt 
sein  ^). 

Game  gröber  als  No.  4  oder  6  (engl.)  werden  —  das  grobe  Docht- 
oder Lichtgarn  ausgenommen  —  selten  gesponnen;  das  feinste  im 
Handel  vorkommende  Garn  ist  etwa  No.  300,  doch  werden  höhere  Num- 
mern als  240  sehr  wenig  erzeugt  und  verarbeitet. 

Dochtgarn  zu  Eüchenlampen  u.dgl.  hat  man  von  No.  Vs»  Vü  1i  IV«»  IVsr 
IV4,  2  und  noch  feiner  bis  No.  6  oder  8.  Zu  den  Dochten  der  Talglichte  wird 
No.  8  bis  12  Mulegarn,  zu  jenen  der  Wachs-  und  Stearinsäure-Lichte  (worin 
der  Docht  36  bis  90  fUden  enthält)  No.  20  bis  40,  zu  den  gewebten  hohlen 
Lampendochten  No.  12  bis  30  genommen.  —  Strumpfgarne  (zur  Wirkerei) 
sind  Mulegespinst  gewöhnlich  von  No.  6  bis  36,  aber  auch  80  oder  90. 

Als  besondere  Eunstleistungen  sind  die  in  einseinen  Fällen  erzeugten  Garne 
von  No.  500  bis  700  zu  betrachten.  (Der  einfachen  Baumwollfaser  entspricht 
bei  der  feinsten  Sea-Island  die  engl.  No.  3637,  bei  ordinärer  ostindischer  die 
Xo.  2470,  S.  29).  Ein  engl.  Pfund  von  No.  700,  1180  metr.,  enthält  eine  Faden- 
länge =  1  764  000  engl.  Fuss  =  587  600  Meter  (334  englische  oder  72  deutsche 
Meilen).  Von  den  Nommem  über-  20  kommen  im  Handel  nur  die  geraden  vor^ 
und  alle  ungeraden  (z.  B.  21,  23,  25,  39,  57)  bleiben  aus,  weil  der  unterschied 
zwischen  zwei  in  der  natürlichen  Zahlenreihe  aufeinander  folgenden  Nummern 
so  gerinff  ist,  dass  er  (besonders  in  den  höheren  Nummern)  nicht  die  anvermeid- 
lieben  kleinen  Fehler  im  Sortieren  übersteigt.  Aus  eben  diesem  Grunde  notiert 
man  in  sehr  feinen  Garnen  die  Nummern  nur  von  5  zu  5,  und  in  den  aller- 
feinsten  von  10  zu  10.  Dagegen  werden  bei  Gespinsten  unter  No.  20  öfters 
sogar  halbe  Nummern  unterschieden,  also  z.  B.  6,  6Vsf  7,  7Vst  8  u.  s.  w.  Der 
Erfahrung  nach  kann  ein  bestimmtes  Garn,  auf  der  Wage  untersucht,  Ab- 
weichungen von  mehreren  Nummern  zeigen,  je  nachdem  die  Luft  trocken  oder 
fencht  ist  (z.  B.  No.  30,  wenn  es  in  einem  feuchten  Zimmer  aufbewahrt  wurde,, 
und  No.  33,  wenn  man  es  über  dem  Ofen  getrocknet  bat);  die  Sortierung  kann 
daher  schon  aus  diesem  Grunde  nie  völlig  genau  sein.  Eine  ganz  scharfe  Be* 
Stimmung  der  Nummern  ist  übrigens  auch  nicht  streng  notwendig,  weil  der 
Weher  allenfalls  mehrere  einander  nahe  liegende  Nummern,  z.  B.  No.  60  bis  64, 
gemengt  verarbeiten  kann,  ohne  dass  in  dem  daraus  verfertigten  Stoffe  eine 
Ungleichheit  bemerkt  wird.  Eine  solche  Vermengung  geschieht  nun  zwar  nicht 
absichtlich  oder  wissentlich,  bleibt  aber  doch  nicht  aus,  da  in  den  Spinnereien 
an?  Nachlässigkeit  oder  Drang  der  Notwendigkeit  oft  Garne  unter  einer  Nummer 
zusammen  verpackt  werden,  welche  um  2  und  in  feinen  Sorten  wohl  bis  10* 
Nommern  voneinander  verschieden  sind. 

Um  sich  von  der  Feinheitsnummer  der  erzeugten  Gespinste  in  be* 
stimmte  Kenntnis  zu  setzen,  schlägt  man  verschiedene  Wege  ein:  a)  Man 
wägt  als  Probe  eine  gewisse  festgesetzte  Anzahl  von  Schnellem  zusammen- 
genommen, oder  sucht  mittels  der  Wage,  wieviel  Schneller  auf  irgend 
ein  bestimmtes  Gewicht  gehen;  und  entnimmt  in  beiden  Fällen  nach  dem 
Ergebnis  der  W&gung  die  Nummer  des  Games  aus  einer  zu  diesem  Zwecke 
berechneten  Tafel,  b)  Man  wägt  auf  einer  genauen  Wage  einen  einzelnen 
Schneller,  und  leitet  aus  seinem  Gewichte  die  Nummer  der  Garnpartie- 


»)  Cinlingenieur  1875,  S.  77. 
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her,  von  welcher  er  genommen  ist,    wozu   man  ebenfalls  eine  vorans- 

berechnete  Tafel  hat  (Garntafel,  Bombykometer).     c)  Man  hat  für 

jede  Garnnummer  ein  eigenes  Oewichtsstttck,  welches  dem  Gewichte  eines 

Schnellers  von  dieser  Nummer  gleich  ist;  dasjenige  Gewichtsstück,  welches 

anf  einer  gewöhnlichen  gnten  Wage  mit  einem   in  die  Schale  gelegten 

Schneller  im  Gleichgewicht  ist,  giebt  ohne  weiteres  die  Garnnummer  an. 

d)  Man    bedient    sich    einer    eigenen   Garn  wage,   Garnsortierwage, 

worauf  ebenfalls  ein   einziger  Schneller  gewogen   wird,   und  die  wieder 

von  zweierlei  Art  sein  kann:  entweder  eine  kleine  Schnellwage  (romaine), 

bei  welcher  das  yerschiebbare  unveränderliche  Laufgewicht  auf  der  Ein- 

teilnng  des  Balkens  die  Nummer  nachweist;  oder  eine  Zeigerwage  (balance 

ä  ^cfaantillonner,   quadrant)  ^) ,  wo   beim   Anhängen  eines  Schnellers   an 

den  einen  Arm   das  unveränderliche  Gewicht  des  anderen  Armes  mehr 

oder  weniger  gehoben  wird  und  die  dadurch  bewegte  Zunge  (der  Zeiger) 

anf  der  Gradleiter  eines  Bogens  die  Nummer  anzeigt. 

Man  hat  in  neuerer  Zeit  auch  solche  Gamwagen  gebaut»  bei  welchen  die 
Gradleiter  für  die  Nummer  gleichmässig  geteilt  erscheint  (Reciprok-Wage  von 
Amsler-Laffon)*).    Fig.  78 


leigt  die  Einrichtung  der  ^  /i> 

Wage   in    einfachen  ^^-^         ^  So  rrs 

Strichen.  ^  ist  der  Haken,  w       J^^        ^T^/  o 

an  welchen  die  Gamzahl  ^^^tttt^p^    ~  | 

angehängt  wird ;  er  iat  an  (JX         f —  Ai ^t /V jL, 


^^ 


den  Hebel  B  gelenkig  an-  }       Q  ^ 

geschlowen,   welcher  bei  (\     ^4  C) 

C  mit  einer  kleinen  Bolle 
gegen  den  Wagebalken  D 
drückt.  D  ist  rechts  durch 
ein  unveränderliches  (aber  ^i«-  '8. 

für  die  verschiedenen 

Nnmerierungsarten   auswechselbares)  Gewicht  P  belastet.     Der  gesamte  Wag- 
balken D  wird  80  lange  verschoben,  bis  er  wagerecht  an  einer  Marke  einspielt. 
Die  Feinheitsnummer  N  der  Gamzahl  von  der  Länge  L  ist  gleich  (S.  27) 

0  und  somit  Gi,  der  Röllchendruck,  ist  verhältnismässig  — ,  mithin 

C.  =  a.-. 
Für  das  Gleichgewicht  des  Hebels  D  gilt 

P/  =  a  •    --  •  Zi ,    somit 

iV 

PI 

OL  1j 

d.  h.  der  Abstand  li  wächst  in  demselben  Verhältnis  wie  die  Nummer  N^  folg- 
lich ist  der  Wagbalken  D  bei  l^  gleichmässig  zu  teilen. 

»)  Technolog. Encyklopädie,  I.  598;  IV.  148;  XX.  125.  —  R.  v.  Gerstner, 
Handbuch  der  Mechanik,  I.  Band,  Prag  1831,  S.  196.  —  D.  p.  J.  1830,  86,  5; 
1884,  251,  396  m.  Abb. 

»)  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterb.,  8.  Aufl.,  Bd.  X,  S.  208  m.  Abb. 

Kannftncb-Fiflchcr,  Meoban.  Technologie  ni.  \  3 


194  n.  Abschnitt. 

Dasjenige  Einschussgarn,  welches  in  nngehaspelten  Kötzern  (cops)  verkauft 
wird,  mnss,  wenn  man  nicht  probeweise  einige  Schneller  haspeln  and  w&gen 
will,  auch  in  jenem  Zustande  gewogen  and  nach  der  Feinheit  geschieden  werden. 
Dazu  ist  nOti^,  dass  man  die  Fadenlftnge  eines  Kötzers  genau  kenne,  and  dass 
alle  Kötzer  einerlei  Fadenlänge  enthalten.  Um  zu  diesem  Ziele  zu  gelangen, 
bringt  man  mit  den  Streckwalzen  der  Spinnmaschine  ein  Zählwerk  in  Ver- 
bindung, durch  dessen  Wirkung  nach  einer  festgesetzten  Anzahl  von  Aussagen 
(500  bis  1000  und  mehr)  ein  Hammer  an  eine  Glocke  schlägt,  damit  der 
Spinner  an  das  Herunternehmen  der  Kötzer  von  den  Spindeln  (Abnehmen, 
lev^e,  doffing)  erinnert  wird. 

um  die  gehaspelten  Baumwollgarne  in  den  Handel  zu  bringen,  macht 
man  daraus  Packete  von  5  oder  10  engl.  Pfund,  welche  mittels  einer 
Packpresse  (Garnpresse,  Bandelpresse,  presse  ä  empaqueter,  bündle 
press,  bundling  preas)  scharf  zusammengedrückt  und  in  diesem  Zustande 
mit  Schnüren  gebunden  werden.  Gewöhnlich  findet  man  Mulegarn  in 
5 pfundigen,  Water  und  Medio  in  10 pfundigen  Bündeln  verpackt.  Die 
Packpresse  ist  entweder  eine  einfache  Hebelpresse,  oder  eine  Kniehebel- 
presse ^),  oder  eine  Schraubenpresse  ^) ,  oder  eine  solche  mit  Zahnstange, 
Trieb  und  Kurbel  (presse  ä  che),  oder  endlich  eine  hydraulische  Presse '). 
In  jedem  Pack  oder  Bündel  (bündle)  befinden  sich  —  je  nachdem  es 
5  oder  10  Pfund  wiegt  —  entweder  5  oder  10  mal  so  viel  Schneller, 
als  die  Nummer  ausdrückt;  man  pflegt  aber  je  5  oder  10  Schneller 
zusammenzulegen  und  in  einen  einzigen  Strähn  (eine  Docke,  poupee) 
zusammenzudrehen,  sodass  die  am  Ende  des  Paokes  sichtbare  Anzahl  von 
Docken  ohne  weiteres  die  Feinheitsnummer  nachweist.  Feinere  Game, 
über  No.  60,  packt  man  jedoch  fast  immer  mit  20  Schnellern  in  einer 
Docke. 

0)  Allgemeine  die  BaiunwoUspinnerei  betreffende  Bemerkungen. 

A)  Spinnplan.  Ein  umstand  von  grösster  Wichtigkeit  ist  die 
möglichst  genaue  Vorausbestimmung  der  Feinheit,  welche  das  von 
der  Feinspinnmaschine  gelieferte  Garn  besitzen  soll.  Sofern  aus  einerlei 
Vorgespinst  gröberes  oder  feineres  Garn  erzeugt  werden  kann,  indem 
man  die  verhältnismässigen  Geschwindigkeiten  der  Streckwalzen  abändert, 
also  eine  geringere  oder  grössere  Streckung  des  Vorgespinstes  bewirkt, 
ist  zwar  innerhalb  gewisser  Grenzen  schon  durch  die  Feinspinnmaschine 
allein  die  Möglichkeit  gegeben,  ein  Garn  von  vorgeschriebener  Feinheit 
(titre,  size,  griat)  zu  erzeugen;  allein  dieses  Mittel  genügt  nicht  für  sehr 
grosse  Unterschiede  in  der  Feinheit  des  Games.  Man  muss,  um  solche 
zu  erreichen,  weiter  zurückgehen  und  schon  die  Feinheit  des  Vorgespinstes 
entsprechend  abändern;  ja  es  ist  durchaus  nötig,  auf  allen  Stufen  der 
Verarbeitung  das  Verhältnis  zwischen  dem  Gewichte  der  Baumwolle  and 
der  Länge,  auf  die  sie  ausgedehnt  ist,  zu  kennen  und  dieses  Verhältnis 


>)  Prechtl,  Techn.  Encykl.,  Suppl.,  Bd.  I,  S.  353  m.  Abb.  —  Avmengaud, 
1874,  S.  220. 

*)  Berliner  Gewerbeblatt,  XI.  5. 

»)  Bulletin  de  Mulhausen,  XVI.  247.  —  Jobard,  Bulletin,  III.  127.  - 
D.  p.  J.  1843,  88,  330. 
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nach  Bedarf  abzuändern.     Es  würde  nämlich  ein  grosser  Fehler  sein,  die 

>rreckimg  hauptsächlich  in  einer  einzigen  Umarbeitung  oder  nur  in  zwei 

Arbeitsfolgen  stattfinden  zu  lassen,  weil  sie  dann  leicht  grösser  ausfallen 

konnte,  als  die  Baumwolle  sie  gut  vertragen  kann.     Vielmehr  muss  die 

»Streckung  angemessen  auf  die  verschiedenen  Arbeitsfolgen  verteilt  werden. 

Ein  Beispiel  wird  dies  deutlich  machen.    Die  Watte  oder  das  Vliess  komme 

von  der  zweiten  Schlagmaschine  (Wattenmaschine,  S.  74)  in  solcher  Dicke, 

dass  30  Puss  (engl.)  5  Pfd.  (engl.)  wiegen,  also  6  Fuss  auf  1  Pfd.  oder 

4,05  m  auf  1  kg  gehen;   und   man   wolle  Garn  No.  60   spinnen,    wovon 

also  ein  Pfund  60  •  2520  =  151  200  Fuss  oder  1  kg  100  km  Fadenläng^ 

enthält,     unter  diesen  Voraussetzungen  muss  die  Watte  durch   alle  mit 

ihr  vorgenommenen  Bearbeitungen  auf  das  25  200  fache  ihrer  Länge  aus- 

151  200 

gedehnt  werden;   denn  es  ist —  =  25  200.     Man  wird  dann  etwa 

6 

a)  die  Geschwindigkeiten   der  Krempel   so    anordnen    können,    dass    das 

von  der  Feinkrempel  gelieferte  Band  bei  960  Fuss  Lunge   1  Pfund  wiegt 

(960  3  \ 

Feinheitsnummer  — — ^ —  =  nahe       ,  metr.  0,635  1,  also  die  Krempeln 

eine  160 fache  Streckung  (        -  =  160  )  bewirken;  b)  auf  der  Strecke  das 

Band  durch  vier  Köpfe  gehen  lassen,  dabei  dreimal  sechsfach,  einmal  fünf- 
fach doppeln,  und  jedesmal  auf  das  Sechsfache  strecken,  wodurch  eine  Ge- 

/6     6     6     6         1296  \ 

Samtstreckung  auf  das  1,2  fache  entsteht  l'^"^"^  *  ;.  =  '  r^r.^  =1>2  I, 

und  1  Pfd.  des  gestreckten  Bandes  960-1, 2  =  1152  Fuss  in  der  Länge 
misst,  was  nahe  No.  Vs  (genauer  0,46,  metr.  0,78)  ist;  c)  die  Streckung 
beim  ersten  Vorspinnen  (z.  B.  auf  der  Grobspindelbank)  =  dem  Vierfachen 
machen,  wodurch  das  grobe  Vorgespinst  in  1  Pfd.  1152  «4  oder  4608  Fuss 

lang  wird,  also  der  No.  ,   d.  i.  nahe    l^/^,   metr.    3,1,   entspricht; 

d)  beim  zweiten  Vorspinnen  (auf  der  Feinspindelbank)  eine  Streckung  = 
3^4  eintreten  lassen,  sodass  1  Pfd.  des  feinen  Vorgespinst.es  4608  •3^/4  = 
17  280  Fuss  misst,  mithin  die  No.  6%,  metr.  11,6,  zeigt.  Aus  diesem 
Vorgespinste   von  No.  6%   soll   nun   e)  auf  der  Feinspinnmaschine  Garn 

No.  60    entstehen;    man    wird    deshalb    eine    Streckung  =    ^,      oder 

"  h 

151  200  ,,  ,  ^.  .      «.      ,  . 

„  -  —  =  874    anwenden    müssen.      Die    gesamte    btreckung,    von 

df;r  Watte  bis  zum  vollendeten  Garne,  ist  demnach,  wie  gefordert: 
100  •  1,2  •  4  •  3%  •  8^/4  =  25  200.  Hierzu  muss  jedoch  bemerkt  werden: 
l)  Dass  die  für  den  gegenwärtigen  Fall  angenommene  Verteilung  der 
^^treckung  auf  die  einzelnen  Arbeitsfolgen  nur  ein  Beispiel,  aber  keine 
bindende  Regel  ist.  Um  in  dieser  Beziehung  nur  bei  der  Feinspinn- 
inaschine  stehen  zu  bleiben,  so  giebt  die  folgende  Zusammenstellung  an, 
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wie  sehr  verschiedene  Garnnummern  aus  einerlei  Vorgespinst  dnrch  ver- 
schiedene Grade  von  Streckung  gesponnen  werden: 

Garn  von  No.         aus  Vorgespinst  von  No.       durch  Streckungen  von 

4  bis    '>4     .     .     .      1      bis    2V2      ....     4  bis  10 


14  „  32 

20  „  48 

30  „  90 

40  „  180 

72  .  180 


108    „    210 
140    «    228 


2V2    «      3 5     „     11 

3        n      4 6    „     12 


.•4  Yf  ü.*«..  f}.l<7 

.     .     9        „12 8     „     15 

.     .   12        „14 9    „     15 

.     .   14        „    18     .....   10    „     16 

2)  Dass  die  auf  obige  Art  vorausberechnete  Feinheit  des  Games  merk- 
lich von  der,  welche  das  fertige  Gespinst  wirklich  erhält,  abweichen  muss, 
weil  die  Baumwolle  bei  jeder  neuen  Folge  der  Verarbeitung  einen  ge- 
wissen Abfall  (Gewichtverlust)  erleidet,  wodurch  die  Feinheit  entsprechend 
höher  ausfällt,  als  die  Rechnung  ergiebt.  3)  Dass  daher  bei  der  Bech- 
nung  auf  den  Abfall  schätzungsweise  Rücksicht  genomnien,  und  durch 
Nachwägen  (besonders  des  Vorgespinstes)  das  Ergebnis  geprüft,  dann  die 
fernere  Streckung  angemessen  geregelt  werden  muss.  4)  Dass  selbst 
beim  Feinspinnen  die  Rechnung  nicht  ganz  zuverlässig  ist,  daher  das 
probeweise  Abwägen  des  Games  auf  der  Garn  wage  (S.  193)  nicht  ent- 
behrt werden  kann,  wobei  sich  gewöhnlich  Abweichungen  von  2  bis  4 
und  mehr  Nummern  ergeben.  Der  Grund  hiervon  liegt  hauptsächlich 
darin,  dass  bald  mehr,  bald  weniger  Baumwollfasem  an  den  Streckwalzen 
hängen  bleiben,  und  dass  die  Riffelwalzen  des  Streckwerkes  nicht  mathe- 
matisch genau  von  einerlei  Durchmesser  sein  können,  woraus  von  selbst 
folgt,  dass  die  dickeren  eine  etwas  grössere  Fadenlänge  abgeben  als  die 
dünneren,  da  die  Walzen  einer  jeden  Reihe  mit  gleich  grosser  Winkel- 
geschwindigkeit bewegt  werden,  und  dass  infolge  der  Riffelung  die  heraus- 
gelieferte Menge  nicht  genau  dem  aus  dem  Durchmesser  berechneten 
Werte  entspricht. 

Alle  vorstehenden,  die  Vorausberechnung  der  Feinheit  betreffenden  Um- 
stände sind  etwas  ausführlich  angegeben  worden,  weil  sie  nicht  minder  bei  der 
Maschinenspinnerei  des  Flachses  und  der  Wolle  ihre  Anwendung  finden,  und 
man  sie  hier  ein-  für  allemal  erledigen  wollte. 

An  einem  ferneren,  mehr  ins  einzelne  ausgeführten  Beispiele  soll  nun 
noch  gezeigt  werden,  welche  Abänderungen  schrittweise  die  Längenerstreckusg, 
bezw.  die  Nummer  der  Baumwollmasse  erfährt,  bis  sie  in  den  Zustand  des 
fertigen  Gespinstes  eintritt*). 

Spinnplan  für  Kette  No.  36  bis  40  (aus  V»  middling,  %  g^od- 
middling  New-Orleans). 

Wickelbreite  48"  =  1,22  m,  Auflage  3  Pfd.  engl,  auf  1  Yard  = 
1360  ^;  Gewicht  von  1  m  Länge  der  Watte,  die  der  Krempel  vorgelegt 
wird,  634  ^.  Reiss-  und  Feinkrempel  mit  je  18  Deckeln;  die  Feinkrempel 
aber  ohne  Vorreisser.     Beide  mit  Streckkopf  und  Drehtöpfen. 


*)    Zahlreiche   derartige   und   vollständig   durchgearbeitete   Spinnpläne 
finden  sich  in  Niess,  a.  a.  0.,  S.  777  bis  810. 
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Maschine 


Dopplung  Verzug 


Erste  Schlagmaschine 
Zweite  Schlagmaschine  . 
Reisskrempel  .  .  .  . 
Feinkrempel    .     .     .     . 


•  •  •  • 


Strecken 


Grobspindelbank  . 
Mittelspindelbank 

Feisspindelbank   . 

Spinnmaschine 


I 


1 
4 
1 
108 
8 
8 
8 
8 
1 
2 
2 
2 
1 


2,75 

2,5 
127 
127 

8 

8 

8 

8 

5 

4 

4 

4 
6,4  bis  7,2 


No. 

0,00  146 

0,00  093 

0,118 

0,138 

0,138 

0,138 

0,138 

0,138 

0,7 

1,4 

2,8 
5,6 
86  bis  40 


Spinnplan  für  Schnss  No.  8  bis  20  aus  Pr.  Bengal. 

Auflage  auf  1  Yard  2,32  Pfd.  engl.  =  1050  ^,  Gewicht  von  1  m 
Länge  der  Watte,  welche  der  Krempel  vorgelegt  wird,  bei  36"  Breite, 
439  g.  Die  Krempeln  sind  36"  (915  mm)  breit,  mit  3  Arbeitern,  2  Wen- 
dern, 12  Deckeln,  Vorreisser  und  Streckkopf  versehen.    Drehtopfsystem. 


Maschine 


Dopplung  Verzug 


No. 


Erste  Schlagmaschine  . 
Zweite  Schlagmaschine  . 
Reisskrempel  .     .     .     . 


Strecken 


Orobspindelbank  . 
Mittelspindelbank 
Feinspindelbank  . 
Spinnmaschine 


1 
3 
1 
6 
6 
6 
1 
2 
2 
1 


2,75 

2,75 
123 

5,53 

5,68 

6 

5 

4 
4  bis  4,8 
2,3.  bis  5,5 


0,00  146 

0,00  134 

0,17 

0,157 

0,15 

0,15 

0,75 

1,5 

3  bis  3,6 

8  bis  20 


Vermöge  des  Abganges  an  Baumwolle  werden  auf  allen  Stufen  der  Ver- 
arbeitung die  Erzeugnisse  etwas  feiner  ausfallen,  als  die  Rechnung  ergiebt;  und 
da«  Vorge^inst  der  Feinspindelbank  wird  vielleicht  statt  No.  8,6  z.  B.  No.  4 
Verden.  Dies  vorausgesetzt,  kommt  z.  B.  bei  5 fächern  Verzug  20  statt  18. 
Wollte  man  aber  No.  18  spinnen,  so  hätte  man  nur  den  Verzug  auf  der  Fein- 
spinnmaschine so  abzuändern,  dass  er  4,5  statt  5  würde  u.  s.  f. 

Spinnplan  fttr  Barchentgarn  No.  4  aus  Abfallmischang, 
bestehend  aus 

^'s  gereinigtem  Flügelstaub  (Offner  und  Schlagmaschinen-Knöpfe), 
\  gereinigtem  Flug  der  Schlagmaschine  (welcher  sich  zwischen  dem 

zweiten  Eost  und  der  Klappe  ansammelt),  Krempelausstoss  und 

Deckelwolle, 
Vs  Ejrempelstaub,  von  Krempeln  ohne  Siebe  unter  den  Vorreissem. 
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Diese  Mischung  durchläuft  folgende  Maschinen: 

1.  einen  Öffner  von  Platt  mit  4  Trommeln  (Abfall  4,67  Hundertt.). 

2.  eine  Schlagmaschine  mit  1  Flügel;  No.  der  Wickel  bei  wieder 
1,58  ^/o   Abfall  (6,17  ^/o   von  Anfang  an)  0,0012. 

3.  eine  Expresskarde  von  Risler,  Dopplung  2,  Abfall  2,38  ®/o  (Ge- 
samtabfall 8,4  ®/o),  No.  des  Wickels,  welcher  der  Krempel  vorgelegt 
wird,  0,0019. 

4.  eine  Vorkrempel  ohne  Sieb,  Abfall  16,2^0  (Gesamtabfall  22,5%), 
No.  des  Krempelbandes  0,103. 

5.  Vorspin nkrempel  mit  80  Fäden,  ausser  den  Randfäden  (Abfall 
12,8  0/0,  Gesamtabfall  82,1  ®|o)  liefert  Vorgespinstf&den  No.  3,2. 

6.  Selbstspinner  liefert  bei  1,25  Verzug  Garn  No.  4.  Abfall  auf  dem 
Selbstspinner  12%,  Gesamtabfall  40%,  der  zum  grösseren  Teil 
wieder  verwertbar  ist. 

B)  Eraftbedarf  der  Baumwollspinnereien. 

Die  Anzahl  der  Spindeln,  welche  einschliesslich  sämtlicher  Vor^ 
bereitungsmaschinen  und  Wellenleitungen  durch  1  Pferdestärke  (Brems- 
pferd, effektive  Pferdestärke)  getrieben  werden,  betragen  nach  den  Zu- 
sammenstellungen des  Verfassers  im  Mittel,  wenn  gesponnen  wird 

Sc  hu  SS  auf  Selbstpinnern  18,4  yN\ 
Kette       „  „  17,3  Yn~ 

auf  Watermaschinen  13,4  yN\ 

N  ist  hierbei  die  englische  Feinheitsnummer  des  Gespinstes. 
Diese  Formeln  geben  folgende  Zahlenwerte: 


bei  Verwendung  von 

Selbstspinnern  (Schuss) 

(Kette) 
Waterspinn  m  aschin  en 


Anzahl  der  Spindeln  auf  1  Pferdest. 
bei  Garnnummer  N  = 

4  I  8^10'  I2L20L8O  |_86  ,  40  I  50  '  60  <  70  !  80  '  90  |  lOQ 
37 


35 
27 


52 
49 
38 


58 
55 
42 


64.82 


60 
46 


77 
59 


101 
95 
73 


llOi  117  130 

104  110  122 

80     85'    95 


143  1541  164  174  184 


134 
104 


145  155  164  \T6 

112    —  i  -:  - 


Fast  immer  werden  beide  Spinnverfahren  gleichzeitig  nebeneinander 
angewendet;  für  diesen  Fall  kann  man  die  Anzahl  der  von  1  Pferdestärke 
getriebenen  Spindeln  nach  der  Formel 

30  +  1,4-jV 

berechnen  ^),  und  zwar  gilt  filr  die  neuen  rasch  laufenden  Maschinen  die 
Anzahl  der  Spindeln  wieder  für  1  Bremspferd. 

Die  Formel  liefert  folgende  Znsammenstellung: 


Garnnummer      4 

8    10  12|  20!  30  36  40    50     60     70     80  ;  90    100 

Anzahl  der  Spin- 
deln auf  1  Pfst.    36 

41 

44 

47 

58 

72 

80i86,  100  114 

128 

I 
142  156' 170 

1)  D.  p.  J.  1880,  250,  452. 
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Der  Anteil,  welcher  von  der  aufgewendeten  Gesamtarbeit  auf  das 
Feinspinnen  selbst  kommt,  nimmt  nattlrlich  mit  steigender  Nummer 
zn,  und  zwar  kann  man  im  grossen  Durchschnitt  etwa  folgendes  rechnen; 
es  kommt  beim  Verspinnen  zu 

No.  10  auf  das  Feinspinnen  33  ^/^   der  Oesamtarbeit, 

»       ^^      n         n  n  ^^  n        n  n  t 

4.0  ^0 

»    100     „       „  „  70  „      „  „  1). 

Die  englischen  Werke,  auch  vielfach  die  neueren^),  geben  den 
Gesamtkraftbedarf  viel  geringer  an,  etwa  zu  nur  ^4  ^^s  Ve  ^^^  ^^^  ^^ 
obigen  Zusammenstellungen  angeführten'). 

C)  Maschinenzusaxninenstelliingen. 

Die  verhältnismässige  Anzahl  der  verschiedenen  Maschinen  in  einer  Spinnerei 
moas  begreiflicherweise  eine  solche  sein,  dass  sie  alle  ununterbrochen  beschäftigt 
sind  und  eine  jede,  bei  einer  der  Beschaffenheit  der  Baumwolle  und  der  Fein- 
heit des  Gespinstes   angemessenen  Geschwindigkeit,   vollständig  das  Spinngpit 


')  Im  allgemeinen  etwa  15  Y^^'  Hundertt. 

^  Hyde,  Science  of  Cotton  Spinning,  deutsch  von  Minssen,  1868,  S.  95; 
Walmsley,  The  Cotton  Spinning  and  Weaving,  1883, 
(z.  B.  fär  No.  20   450  Spindeln   auf  1   Pferd  einschliesslich  der  Vor- 
bereitungsmaschinen). 

')  Ich  glaube  den  Grund  darin  zu  finden,  dass  wahrscheinlich  für  die 
Pferdestärke  nicht  Bremspf.  (75  mkg/sec  =  33  000  engl.  Fnsspfund/Min.),  sondern 
80g.  .Nominelle  Pferdekräfte**  genommen  sind.    Die  nom.  Pferdest. 

d^nla  d^va 

""     3000     ~"    6000    ' 

wenn  bedeutet  d  =  Cylinderdurchmesser  in  Zollen  engl,  (bei  Verbundmaschinen 

grosser  Cylinder), 
n  =  min.  Umläufe, 
/  =  Hub  in  Füssen  engl., 
a  =  Zahl  der  Cylinder, 

V  =  min.  Eolbengeschwindigkeit  in  Füssen  engl. 
Die  in  die  Formel  einzusetzende  Geschwindigkeit  ist  jedoch  nicht  die  wirkliche, 
sondern  die  aus  folgender  Zusammenstellung  zu  entnehmende  (entsprechend  den 
alten  W attischen  Ausführungen): 

Hob  der  Maschine      3'  4'  5'  6'  7'  8'  9'  10' 

v=     180        196        210       222        231        240       247        260 

Es  wird  hierbei  ausserdem  stets  ein  Dampfdruck  von  7  Pfund  auf  1  Quadrat« 
zoll  engl,  vorausgesetzt.  Diese  Werte  zusammengenommen,  ergiebt  sich  26  bis 
18  Quadratzoll  Eolbenfläche  für  1  nom.  Pferdestärke. 

Die  wirkliche  Leistung  Nt  der  Maschinen,  also  bei  der  wirklichen  Ge- 
schwindigkeit tw  und  dem  wirklichen  indicierten  Druck  pi,  erhält  man  aus 
der  Formel 

Nn  7  V 

Ni         pi      v^ 

Ist  nun  z.  B.  die  Geschwindigkeit  i?«,  =  400  bei  v  =  200  und  pt  =  21,  so  ergiebt 
sich  in  Wahrheit 

N„  _  1 

Ni   ~  6  • 
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aufarbeitet,  welches  die  vorhergehenden  Maschinen  liefern.  Dies  ist  aber  aach 
alles,  was  man  allgemein  Gültiges  in  dieser  Hinsicht  sagen  kann;  denn  die 
Feinheit  der  erzensten  Game,  die  nach  Gewohnheit  yerschiedenen  Arbeits- 
verfahren der  Fabriken  und  die  ungleiche  Bauart  und  Geschwindigkeit,  sowie 
die  ungleiche  Güte  der  Maschinen  beeinflussen  die  Maschinenzusammenstellmigen 
in  der  That  so  mannigfaltig,  dass  eine  eigentliche  Rege]  sich  nicht  aufstellen 
Iftsst.    Etwas  genauere  Begriffe  hiervon  werden  folgende  neuere  Beispiele  geben: 

1.  Maschinensatz  für  No.  SO  bis  40  Eettengarn  und  36  bis  40  Ringwatergarn 
aus  gut-mittler  amerikanischer  Baumwolle^).  Wöchentliche  Leistung  6050  Pfd. 
(2750  kg)  Kette  No.  S6  und  8830  Pfd.  (1740  kg)  36/40  Ringwater  aus  zusammen 
10  500  Pfd.  (4800  kg)  Rohstoff: 

1  Offner  von  Platt  mit  2  Nasentrommeln,  1  Schlagmaschine  zum  Wickel- 
machen, 1  2.  Schlagmaschine  zum  Doppeln,  20  Krempeln  (von  Platt,  mit 
54  wandernden  Deckeln,  1  Arbeiter,  1  Wender),  2  Strecken  mit  8  Köpfen  zu  6,  5 
und  5  Ablieferungen,  2  Grobspindelbänke  mit  je  64  =  128  Spindeln,  4  Mittel- 
spindelbänke mit  je  102  =  408  Sp.,  10  Feinspindelbänke  mit  je  152  =  1520  Sp., 
8  Selbstspinner  nut  je  952  =  7616  Sp.,  12  Ringspinnmaschinen  mit  je  350  = 
4200  Spindeln. 

2.  Für  Garnnummer  4  bis  10,  im  Durchschnitt  7  (metr.  12)  bei  wöchent- 
licher (72  Std.)  Leistung  von  6400  Pfd.  (2900  kg)i 

1  Platt'scher  Offner  mit  4  Trommeln,    2  doppelte  Schlagmaschinen  (mit 

2  Flügeln),  9  Krempeln  (mit  2  Arbeitern,  2  Wendern,  14  Deckeln,  88"  =  965  mm 
breit,  insgesamt  342  Krempelzolle),  2  Strecken  (mit  je  3  Köpfen  zu  4  Abliefe- 
rungen), 1  Grobspindelbank  (mit  48  Spindeln,  500  ümdr.),  2  Mittelspindelbftnke 
(mit  je  116  =  282  Spindeln,  650  ümdr.),  2  Selbstspinner  (mit  je  584  =  1168  Spin- 
4eln,  5000  ümdr.,  48  mm  Teilung). 

3.  Equitable-Mill  in  Oldham: 

2  Crighton- Öffner,    12   einfache  Schlagmaschinen,    60   Doppelkrempeln, 

3  Schleifmaschinen,  18  Strecken  (zu  je  2  Köpfen  mit  5  Ablieferungen),  9  (^rob- 
spindelbänke  (zu  je  86  =  774  Spindeln),  15  Mittelspindelbänke  (zu  je  124  = 
1860  Sp.),  37  Feinspindelbänke  (zu  je  168  =  6216  Sp.),  45  Selbstspinner  fQr 
Kette  (zu  je  1000  =  45  000  Sp.),  80  Selbstspinner  für  Schuss  (zu  je  1200  = 
36  000  Sp.),  zusammen  81000  Feinspindeln.  Mittlere  Ko.  33  Kette,  bezw. 
No.  45  Schuss,  bei  wöchentlich  (56V«  Std.)  27,  bezw.  24,75  Schneller  für  die 
Spindel,  oder  36  800  bezw.  19  800  Pfd.  (16  700  bezw.  9000  kg)  =  56  600  Pfd. 
(25  700  kg)  wöchentliche  Gesamtleistung.  Kraftbedarf  990  indicierte  Pferde- 
stärken. In  der  Spinnerei  waren  1887  209  Personen  beschäftigt  (64  Männer, 
75  Knaben,  70  Mädchen). 

4.  Nach  englischen  Angaben  hat  man  zum  Verspinnen  von  wöchentlich 
(56 Va  Std.)  8000  Pfd.  (8630  kg)  zu  im  Mittel  No.  14  (metr.  24),  welche  für  eine 
Weberei  von  100  Webstühlen  genügen,  zu  rechnen: 

1  Walzen-Egreniermaschine,  1  einfache  Schlagmaschine  für  Handauflage, 

1  einfache  Schlagmaschine  für  4  Wickel  (zu  40"  =  1020  mm  Krempeln),  16  Krem- 
peln (50"  Dcfam.  =  1270  mm,  Vorreisser,  7  Arbeiter,  7  Wender),  1  ^hleifmaschine, 

2  Horsfairsohe  Schleifscheiben,  2  Strecken  (zu  je  3  Köpfen  mit  je  5  Ablieferungen), 
2  Grobspindelbänke  (zu  je  64  =  128  Spindeln),  2  Mittelspindelbänke  (zu  je  96  = 
192  Sp.),  2  Feinspindelbänke  (zu  je  124  =  248  Sp.),  4  Selbstspinner  (zu  je 
600  =  2400  Sp.,  88  mm  Teilung),  2  Selbstspinner  (zu  je  600  =  1200  Sp.,  32  mm 
Teilung  für  Schuss),  2  Ringspinnmaschinen  (zu  je  240  =  480  Sp.),  4  Weifen 
(zu  je  80  Schneller);  100  oberschlägige  Webstühle  (32"  Rietweite  =  815  mm\ 
2  Kettenspulmaschinen  (einreissig  zu  je  60  Spulen),  2  Kettenschermaschinen  (zu 
je  504  Spulen),  1  9/8  Breitschlichtmaschine  (slasher  sizing  machine,  mit  6  Bäumen, 
2  Kupfertrockentiommeln  von  1,825  und  1,22  Dchm.,  1,58  m  breit),  1  Schlicht- 
koohvorrichtung,  1  Gewebefalt-  und  Messmaschine,  1  Wasserdruckpresse. 

^)  Nie  SS,  Baumwollspinnerei,  II.  Aufl.,  S.  796. 
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5.  2  Ballenbrecher,  2  Crighton-Offner,  12  ScblagmaRchinen  (4  für  Hand- 
aufläge,  4  für  4  Wickel,  4  für  4  Wickel  mit  Lord^scber  Regelung),  80  Erem-^ 
peln  (mit  wandernden  Deckeln,  40"  =  1018  mm  Arbeitsbreite),  4  gewöbnlicbe, 
4  Horsfall'scbe  Scbleif walzen,  8  Strecken  (zu  je  3  Köpfen  mit  je  6  Ablieferungen), 
8  Grobspindetbänke  (zu  je  80  =r  640  Spindeln),  9  Mittelspindelbänke  (zd  je 
120  =  1080  Sp.),  24  Feingpindelbänke  (zu  je  148  =  8552  Sp.),  16  Ringspinn- 
maschinen (zu  je  500  =  8000  Sp.,  ffir  Kette  No.  16  bis  24,  im  Mittel  20), 
4  Selbstapinner  (zu  je  750  =  8000  Sp.,   für  Kette  No.  6  bis  12,   im  Mittel  8),- 

7  Selbstspinner  (zu  je  1000  =  7000  Sp.,  für  Schuss  No.  16  bis  24,  im  Mittel  20), 
3  Selbstspinner  (zu  je  850  =  2550  Sp..  fQr  Kette  No.  SO  bis  86,  im  Mittel  33), 
zusammen  20  550  Feinspindeln.  Die  Leistung  dieser  Feinspindeln  beträgt  der 
Reihe  nach  für  die  No.  20,  8,  20,  38  (bei  44,  27,  29,  80  Schneller  für  die 
Spindel  wöchentlich  zu  56V,  Std.)  17  600,  10  125.  10  150.  2300  Pfd.  engl.,  oder 
8000,  4600,  4610,  1040  kg,  zusammen  40175  Pfd.  oder  18  250  kg. 

6.  Spinnerei  für  Mitti^lnummer  20  M-* 

1  doppelter  Grighton-Offner,  1  Platt^scher  Öffner  mit  4  Trommeln,  3  dop- 
pelte Schlagmaschinen,  58  Krempeln  (mit  5  Arbeitern,  6  Wendern),  4  Schleif- 
maschinen,   7  Strecken  (2  mit  3.4,    3  mit  3.5,    2  mit  3x6  Ablieferungen), 

8  Grobspindelbänke  (zu  je  64  =  512  Spindeln,  640  ümdr),  13  Feinspindelbänke 
(in  je  120  =  1560  Sp.,  1000  bis  1140  ümdr.),  5  Ringspinnmaschinen  (zu  je 
328  =  1640  Sp..  6500  bis  7200  ümdr.),  12  Selbstspinner  für  Kette  (1  mit  492, 

3  mit  560,  7  mit  660,  1  mit  628  =  7420  Sp.,  6900  bis  7200  ümdr.),  12  Selbst- 
Spinner  für  Schuss  (1  mit  628,  1  mit  768,  10  mit  je  808  =  9476  S^.,  7760  ümdr.), 
1  Zwimmaschine  (zu  142  Sp.,  1700  ümdr.),  2  Spulmaschinen  (zu  je  86  Spindeln), 
41  Weifen  (zu  je  40  Spindeln),  2  Packpreesen,  88  Klöppelmaschinen  (zu  je 
12  KlOppel,  zusammen  4,5  Pferdestärken  beanspruchend).  Femer  f&r  die  Ab- 
fsllspinnerei:  1  Öffner  f^r  Abfälle  (mit  liegender  kegelfSrmiger  Schlagtrommel), 
1  Fadenreisser,  1  einfache  Schlagmaschine,  4  Reisskrempeln,  4  Yorspinnkrempeln, 

4  Selbstapinner  (2  mit  200,  2  mit  280  =  960  Spindeln).  Gesamtzahl  der  Fein- 
spindeln 19  496,  Gesamtarbeitsbedarf  425  ind.  Pferde. 

7.  Spinnerei  in  Böhmen  (1888  in  Betrieb  gekommen)*). 

1  Ballenbrecher,  1  Crighton-SaugOffner  mit  einfacher  Schlagmaschine  ver- 
bunden, 4  einfache  Schlagmaschinen  (je  2  einen  Satz  bildend,  für  Auflage  von 
je  4  Wickeln,  mit  Speiseregler),  80  Krempeln  (mit  je  105  wandernden  Deckeln, 
wovon  46  in  Arbeit,  Trommeldurchm.  50"  =  1270,  90"  =  2. 1145  mm  Breite, 
170  ümdr.,  750  bis  1000  Pfd.  =  200  bis  455  kg  wöchentliche  Leistung),  4  Strecken 
(mit  je  3.4  Ablieferungen,  Sfache  Dopplung),  4  Grobspindel bänke  (mit  je  60  = 
240  Spindeln,  650  ümdr.),  6  Mittelspindelbänke  (mit  je  92  =  552  Sp.,  850  ümdr.), 
12  Feinspindelbänke  (mit  je  128  =  1536  Sp.,  1150  Ümdr.),  8  Selbstspinner  (mit 
je  672  =  5376  Spindeln,  für  Kette  No.  20  bis  30),  6  Selbstspinner  (mit  je  820  = 
4920  Spindeln,  für  Schuss  No.  20  bis  40),  4  Ringspinnmaschinen,  sog.  Mule- 
Tbrostle  (mit  je  840  =  1360  Spindeln,  für  weiche  Game  No.  16  bis  20  Schuss, 
Ko.  20  bis  24  Kette),  zusammen  11  656  Feinspindeln,  10  Weifen.  Kraftbedarf  r 
70  Spindeln  für  1  Pferdestärke.  Beschäftigte  Personen:  95  oder  6,5  für  1000» 
Spindeln.    Versponnen  wird  ostindische  und  amerikanische  Baumwolle. 

8.  Spinnerei  für  oatindische  Baumwolle,  No.  10,  20  bis  30*),  mit  20  000 
Selbstipinner-Feinspindeln. 

1  Oldham-Willow,  2  doppelte  Crighton- Öffner  (1000  ümdr.),  3  einfache 
Schlagmaschinen,  3  Zwischen-,  3  Fertig-Schlagmaschinen  (mit  Speisereglem, 
1200  ümdr.,  855  Flflgeldchm.),  75  Krempeln  (mit  wandernden  Deckeln,  1270 
Trommeldchm.,  1016  Arbeitabreite,  85  Reiss-,  40  Feinkrempeln),  2  Schleif- 
maschinen, 8  Schleifscheiben,  7  Strecken  (mit  8x7  Ablieferungen),  7  Grob- 
•pindelbftnke  (mit  82  =s  574  Sp.,  600  ümdr.),  10  Mittelspindelbänke  (mit  124  = 


>)  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  415. 
*)  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1888,  S.  547. 
*)  Yergl.  auch  Sun  Cotton  Mill  Bombay,  Text.  Manuf.  1891,  S.  196  m.Abb. 
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1240  Sp.,  700  Umdr.),  19  Feinspindelbänke  (mit  160  =  3040  Sp,,  1000  ümdr.). 
24  Selbstspinner  (mit  je  788  =  18  912  Sp.,  für  No.  20  bis  30),  2  Selbstspinner 
(mit  je  750  =  1500  Spindeln,  för  No.  10),  20  Weifen  und  4  BQndelpressen. 
Die  mechanische  WerkstHtte  enthält  1  Drehbank  von  200  mm  Spitzenhdhe,  S  m 
Spitzen  weite,    1  Leitspind  eldrehbank,    150  mm  Spitzenböhe,    2  m  Spitzenweite, 

I  Bohr-  und  1  Fräsmaschine,  1  Feilmaschine,  Schleifstein,  6  Schraubstöcke,  die 
nötigen  Werkzeuge  auch  für  das  Legen  der  Gas-  und  Wasserleitung,  1  Schmiede, 
Hobelbank.  Ausserdem  nötig  2500  Blechtöpfe  für  die  Krempeln  und  Strecken, 
17  000  Spulen  für  die  Grobspindelbänke.  18  000  für  die  Mittel-,  58  000  för  die 
Feinspindelbänke,  Werkstatt  für  das  Beledem  u.  s.  w.  der  Streckwallen. 

9.  Spinnerei  für  ostindische  Baumwolle  No.  10,  20  bis  SO,  mit  19  000  Ring- 
Spindeln  ausgeführt  (vergl.  No.  8): 

1  Willow,  2  kleine  Offner,  2  doppelte  Crighton-Öffner,  4  einfache  Schlag- 
maschinen (für  Hundauflage),  4  einfache  Schlagmaschinen  (zum  Vorlegen  von 
je  4  Wickel  eingerichtet),  4  Fertigschlagmaschinen  (desgl.),  81  einfache  Walzen- 
krempeln (1270  Dchm.,  1016  Arbeitsbreite),  4  Schleifmaschinen,  8  Schleifscheiben, 
8  Strecken  (mit  3  .  7  Ablieferungen),  8  Grobspindelbänke  (zu  je  86  Sp.  =  688  Sp.i, 

II  Mittel-  (zu  je  124  =  1364  Sp.),  20  Feinspindel bänke  (zu  je  160  =  3200  Sp.i, 
36  Ringspinnmaschinen  (zu  je  528  =  19  008  Spindeln),  72  Weifen  (zu  je  40  Spin- 
deln).   Mechanische  Werkstatt  u.  s.  w.  wie  vorstehend  unter  No.  8. 

10.  Spinnerei  yon  40  000  Spindeln,  Weberei  und  Bleicherei^);  Anlage  von 
Hetherington  and  Sons,  Ltd.,  Manchester,  für  Portugal  (Oporto),  für  Garne 
von  No.  6  bis  40.  Der  grössere  Teil  der  Gespinste  wird  unmittelbar  in  der 
Fabrik  verwebt,  während  der  Rest  als  Strickgarn  gebündelt  wird.  Die  Vor^ 
bereitung  ist  für  die  Spinnerei  in  zwei,  jeder  für  sich  anzutreibende  Teile  ge- 
schieden. Shedbau  von  228.133  =  30  000  gm.  Die  Beleuchtung  erfolgt  dnrch 
elektrisches  Glühlicht,  800  Lampen  zu  je  16  Kerzen,  800  Amperes,  100  Volt^. 

2  .  1  Ballen brecher,  2  .  2  einfache  Crighton-Öffner  mit  Schlagmaschine  ver- 
bunden, für  40''  =1016  Wickel  (in  die  Saugleitung  der  Öffner  sind  8  Staab- 
absonderer  eingeschaltet),  2.3  erste  Schlagmaschinen,  2.3  Fertigschlagmaschinen, 
sämtlich  einfach,  140  Krempeln  (50"  =  1,27  Dchm.,  38"  =  0,965  breit,  104  wan- 
dernde Deckel),  18  Strecken  (zu  je  3.6  Ablieferungen),  17  Grobspindelb&nke 
(zu  je  82  =  1394  Sp.),  24  Mittelspindelbänke  (zu  je  124  =  2976  Sp.),  33  Fein- 
spindelbänke (zu  je  164  =  5412  Sp.),  4  Selbstspinner  (zu  je  404  =  1616  Sp.. 
38  mm  Teilung,  für  Strickgarn),  2  Selbstspinner  (zu  780  =  1560  Sp.,  38  Tei- 
lung, für  Weif-Schussgame;,  4  Selbstspinner  (zu  1040  =  4160  Sp.,  29  Teilung, 
für  Schussgarne),  8  Ringspinnma^ichinen  (zu  408  =  3264  Sp.,  70  Teilung,  für 
Kettengame),  4  Ringipinnmaschinen  (zu  428  =  1712  Sp.,  67  Teilung,  für  Ketten- 
garne), 22  desgl.  (zu  500  =  11  000  Sp.,  57  Teilung,  für  Schussgarne),  18  desgl. 
(zu  428  =  7704  Sp.,  67  Teilung,  für  Kettengarne),  18  desgl.  (zu  408  =  7344  Sp., 
70  Teilung,  für  Kettengarne),  3  desgl.  (zu  428  =  1284  Sp.,  67  Teilung,  für 
Weifgarne),  zusammen  39  644  Spindeln  (davon  7336  Mulespindeln),  ferner 
14  Duplierweifen  (zu  je  40  Zahlen),  15  Duplierweifen  (für  Kötzergame),  2  Garn- 
bündelpressen. —  4  Kettenspulm aschinen  (zu  je  200  =  800  Sp.),  12  Scher^ 
maschinen  (zum  Teil  9/8'  8  =  1,0  m,  zum  Teil  6/4'  s  =  1,4  m  breit,  mit  V-R^^ 
migem  Spulengestell  zu  je  500  Spulen),  3  Breit- Schlichtmaschinen  (2  9/8' s  = 
1,0  m,  1  6/4' s=  1,4  m  breit),  1  Schlichtemisch-  und  Kochvorrichtung,  4  Andreh- 
und 4  Einziehstühle,  12  Sondergestelle  für  Ersatzbftume,  600  Webstühle  (von 
36  bis  96"  =  0,9  bis  2,5  m  Blattbreite,  zum  Teil  für  Köper  und  mit  Wecbsel- 
laden,  jedoch  in  der  Hauptsache  für  schmale,  glatte  Weberei),  t  grössere  und 
1  kleinere  Mess-  und  Legmaschine,  1  Wasserdruckpresse.  —  Bleicherei:  1*  grosse 
Nähmaschine,  1  Bauch-  und  Dämpfkessel,  1  Satz  Behälter  für  das  Kalken, 
Chloren  und  Säuern,  1  Quetsch-  oder  Wringmaschine  mit  Bläuvorriehtang. 
1  Walzen  Waschmaschine,  1  2  walzige  Stärkemaschine,  1  Trockenmaschine  (mit 
17   Kupfertrommeln    und    besonderer   kleiner   Betriebsmasohine),    1    Zeugreck- 


»)  Text.  Manuf.  1891,  S.  244  mit  Abb. 
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maschine,  1  Stampfglander,  1  Rollglander,  1  Zeugeinsprengmaschine,  1  Haken- 
gestell, 1  grosse  Mess-  und  Legmaschine,  1  Wasserdnickpresse;  znm  Betriebe  der 
ßleicherei  dient  eine  besondere  Verbundmaschine.  Die  üauptbetriebsmaschinen 
sind  2  Verbandmaschinen  zu  je  700  Pf.,  Seilantrieb,  6  Lancashire-Kessel  (10  m 
lang,  2,5  m  Dchm.,  7  Atm.)*  1  Green'scher  Economiser  mit  576  Röhren.  Mecha- 
nische Werkstätte  wie  unter  8. 

11.  Maschinenzusammenstellung  für  No.  50  bis  80  Kettengarne  (kleine 
Kette)  aus  gekämmter  Mako.  Wöchentliche  Leistung  (72  Std.)  3540  Pfd.  engl. 
(1600  kg): 

1  Offher,  Bauart  Taylor-Lang,  1  Schlag-  und  Wickelmaschine  mit 
Selbstzu fahrung  (Lord),  12  Krempeln  (mit  16  Decken,  1  Arbeiter,  1  Wender 
nnd  Vorreisser,  965  mm  =  38"  Wickelbreite),  1  Kammstrecke  mit  6  Ab- 
lieferungen und  einer  WickeWorrichtung,  14  Kämmmaschinen  (jede  mit  6  Ab- 
lieferangen, die  zusammen  in  1  Dreh  topf  liefern),  1  Strecke  (mit  4  Köpfen 
Ton  5,  5,  6  und  2.4  Gängen  oder  Ablieferungen),  1  Grobspindelbank  mit 
60  Spindeln,  1  Mittelspiudelbank  mit  120  Spindeln,  2  Feinspindelbänke  (mit  je 
144  =  288  Sp.),  7  Doppelfeinspindelbänke  (mit  4 .  160  und  3 .  180  =  1180  Sp.), 
18  Selbstspinner  (mit  je  500  =  9000  Spindeln). 

12.  Dieser  Maschinenznsammenstellung  entspricht  auch  nahezu  die  folgende 
Maschinenzusammenstellung  der  Nähfadenfabrik  yon  J.  &  P.  Coats,  Paisley^). 

1  Ballen brecher,  6  vereinigte  Öffner  und  Schlagmaschinen  mit  Wickel- 
vorrichtnng,  6  zweite  Schlag-  und  Wickelmaschinen  (zum  Anlegen  von  je 
4  Wickel  1143  mm  =  45"  breit),  140  Ashworth-Krempeln  (mit  109  wandernden 
Deckeln,  1270  Trommeldchm.,  1125  Beschlagbreite),  20  Krempelband -Wickel- 
maschinen {Slivei'  Lap  Machine)  (fQr  je  16  Bänder),  20  vereinigte  Strecken  und 
Vliess-Wickelmaschinen  (Ribbon  Lap  Machine)  (für  je  6  Vliesse,  4  Paar  Streck- 
walzen), 140  Kämmmaschinen  (jede  zu  8  Köpfen,  rund  90  Kämmungen  minnt- 
lick),  10  Strecken  (6  zu  4  Köpfen  und  6  Ablieferungen,  1  zu  S  Köpfen  und 
6  Ablieferungen ,  2  zu  2  Köpfen  und  7  Ablieferungen,  1  zu  1  Kopf  und  6  Ab- 
lieferungen), 14  Grobspindel bänke  (zu  je  84  Spindeln  =  1176,  4  Spindeln  auf 
16'  =  406  mm.  Spulen  5»//'  Dchm.  =  146  mm,  10"  Hub  =  254),  30  Mittel- 
spindelbänke (zu  je  126  Spindeln  =  3780,  6  Spindeln  auf  197/'  =  495  mm, 
Spulen  5"  Dchm.  =  127  mm,  10"  =  254  mm  Hub).  60  Feinspindelbänke  (zu  je 
182  Spindeln  =  10  920,  8  Spindeln  auf  18"  =  457  mm,  Spulen  3«//'  =  83  Dchm. 
Hab  7"  =  178  mm,  Strecken  und  Spindel  bänke  sind  mit  elektrischer  Ausrückung 
versehen),  110  Selbstspinner  (zu  je  1016  Spindeln  =  111  760,  iVs"  =  35  mm 
Teilung). 

13.  Baumwollabfall-Spinnerei  mit  10140  Spindeln*). 

1  Reisswolf  (a),  1  mit  Wickelvorrichtung  versehener  Öffner  (b),  2  Schlag- 
maschinen (c),  16  Deckel  krempeln  (d),  4  Vorkrempeln  (e),  4  Doppelkrempeln 
mit  selbstthätiger  Speisung  und  Florteilern  (f),  1  Schleifmaschine  (g),  2  Strecken 
(b,  mit  je  3.6  Ablieferungen),  2  Grobspindelbänke  (i,  mit  je  64  =  128  Sp.), 
8  Mittelspindelbänke  (k,  mit  je  HO  =  330  Sp.),  6  Feinspindelbänke  (1,  mit  je 
UO  =  840  Sp.),  4  Selbstspinner  (m,  zu  je  360  =  1440  Sp.,  50  mm  Teilung), 
lu  Selbstspinner  (n,  mit  je  870  =  8700  Sp.,  35  mm  Teilung),  30  Weifen  (o,  für 
je  40  Schneller),  2  Packpressen  (p).  Zur  Erzeugung  von  No.  20  benutzt  man 
die  Maschinen  b,  o,  d,  h,  i,  k,  1,  n,  o,  p,   für  No.  6  a,  b,  c,  e,  f,  m,  o,  p. 

14.  BaumwoUabfallTSpinnerei  mit  1800  Spindeln*). 

1  Crighton-Öffner,  1  Schlagmaschine,  6  Reisskrempeln  (1250  mm  Arbeits- 
breite), 1  Banddoppel  maschine,  6  Vorspinnkrempeln  (1250  mm  Arbeitsbreite, 
Spulen  far  12  bis  40  E^den,  je  nach  der  geforderten  Garnfeinheit),    1  Schleif- 


»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  242. 

*)  Entworfen  von  Sam.  Brooks,  Kalender  f.  Text.-Ind.  1890,  S.  150. 
•)  Entworfen  von  Ose  Schimmel  und  Comp.,  Kai.  f.  Text.-Ind.  1890, 
S.  151  m.  Abb. 
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maschine,  6  Selbstspinner  (zu  je  300  =  1800  Sp.,  53  nun  Teilung).    S&gezahn- 
dachbau  von  24 .  36  »i»  Säulenstellung  4  und  4  m.    Betriebskraft  30  Pf. 

Zum  Behuf  oberflächlicher  Schätzung  kann  man  etwa  rechnen  bei  ein- 
facher Krempelei:  a)  wenn  Game  No.  4  bis  10  gesponnen  werden  —  auf  je 
100  Feinspindeln  80"  =  750  mm  Krempel,  0,7  Streckenabi iefemngen,  4  Spindeln 
der  Grobspindelbank,  20  der  Feinspindelbank;  b)  wenn  No.  10  bis  14  gesponnen 
werden  —  auf  je  100  Feinspindeln  26"  =  650  mm  Krempel,  0,5  Strecken- 
ablieferungen, 3 Vi  Spindeln  der  Grobspindelbank,  9  der  Feinspindelbank;  c)  wenn 
No.  28  bis  82  gesponnen  werden  —  auf  je  100  Feinspindeln  20"  =  500  mm 
Krempel,  0,2  Strecken ablieferungen,  2  Spindeln  der  Grob-,  4 Vi  der  Mittel-, 
10  Spindeln  der  Feinspindelbank.  Bei  doppelter  Krempelei  d)  wenn  30  bis  40 
gesponnen  werden  —  auf  ie  100  Feinspindeln  6,5"  =  165  mm  Eeisskrempel, 
6,5  =165  mm  Feinkrempel,  0,085  Streckenablicferungen,  1  Spindel  der  Grob-, 
3  der  Mittel-,  9  der  Feinspindelbank;  e)  wenn  No.  60  gesponnen  wird  —  ant 
je  100  Feinspindeln  7,7"  =195  mm  Reiss-,  7,7"  =  195  mm  Feinkrempel 
0,09  Streckenablieferung,  0,9  Spindel  der  Grob-,  3Vi  Sp.  der  Mittel-,  6Vs  Sp. 
der  Fein-,  22  Sp.  der  Doppelfeinspindel bank.  f)  wenn  No.  60  bis  100,  im  31. 75 
aus  gekämmter  Baumwolle  gesponnen  werden  —  auf  je  100  Feinspindeln  5"  = 
130  mm  Krempel,  0,5  KämmmaschinenkOpfe,  0,04  Streckenablieferungen,  Vi  Spin- 
del der  Grob-,  1  Sp.  der  Mittel-,  3  Sp.  der  Fein-,  13  Sp.  der  Doppel  feinspindelbank. 

Die  Bedienung  einer  Spinnerei  (an  Männern,  Weibern  und  Kindern)  i^it 
der  Zahl  nach  äusserst  grossen  Schwankungen  unterworfen,  je  nach  Geschick- 
lichkeit und  Fleiss  der  Arbeiter,  Grösse  der  Maschinen  und  mehr  oder  weniger 
zweckmässiger  Anordnung  der  Arbeit.  In  den  guteingerichteten  Spinnereien 
kommt  gewöhnlich  etwa  auf  90  bis  100  Feinspindeln  eine  Person  (sodass  z.  B. 
eine  Spinnerei  mit  20  000  Spindeln  ein  Personal  von  180  bis  200  Köpfen  er- 
fordert. Zuweilen  ist  das  Verhältnis  noch  günstiger,  wie  das  oben  als  7.  vor- 
gekommene Beispiel  zeigt,  wo  sich  155  Feinspindeln  auf  den  Kopf  ergeben; 
dagegen  geht  andere  Male  diese  Zahl  nicht  über  50.  Von  der  Gesamtsahl  de» 
Arbeiterpersonals  sind  16  bis  26  Hundertt  (etwa  ein  Sechstel  bis  ein  Viertel) 
Kinder  unter  14  Jahren  beiderlei  Geschlechts;  die  Erwachsenen  gehören  zur 
Hälfte  bis  zu  zwei  Drittel  dem  weiblichen  Geschlechte  an.  Als  Durchschnitts- 
zahlen fQr  das  ganze  Elsass  haben  sich  z.  B.  1886  ergeben:  1  Arbeiter  auf 
88  Baum woll spindein,  1  auf  48  Woll-,  1  auf  49  Seidenspindeln  und  1  auf 
IVs  Webstuhl. 

Die  Anlagekosten  einer  Spinnerei  (Anschaffung  sämtlicher  Maschinen 
nebst  Herstellung  des  Gebäudes)  schwanken  zwischen  32  und  70  Mark  für  die 
Feinspindel.  Sie  stehen  nicht  genau  im  geraden  Verhältnisse  der  Anzahl  von 
Spindeln,  indem  kleine  Fabriken  yerhältnismässig  etwas  mehr  kosten  als  grosse, 
und  Spinnereien  für  niedere  Nummern  infolge  der  verhältnismässig  mehr  bean- 
spruchenden Vorbereitung  mehr  kosten  als  solche  für  höhere  Nummern.')  Die 
Arbeitsmaschinen  allein  kosten  etwa  20  bis  30  bis  44  Mark  für  die  Feinspindel, 
je  nachdem  etwa  No.  40  bis  16  bis  7  gesponnen  wird.  —  An  Betriebskapital 
sind  12  bis  25  Mark  für  die  Feinspindel  zu  rechnen,  je  nachdem  die  örtUcben 
Verhältnisse  im  Einkauf  der  Baumwolle  und  in  der  Verwertung  des  Garnes 
mehr  oder  weniger  günstig  stehen. 

Die  Grösse  der  Maschinensaal  fläche  (also  z.  B.  als  Sägezahndachbau 
gedacht)  beträgt  für  die  Feinspindel  0,33  bis  0,25  bis  0,2  qm,  je  nachdem  ge* 
spönnen  wird  No.  16  bis  34  auf  Selbstspinnern  und  Ringspindeln  oder  No.  20 
bis  40  auf  Selbstspinnem  und  Waterspindeln  oder  No.  32  bis  42  auf  Selbst- 
spinnem.  Bei  Geschossbauten  verringert  sich  nach  der  Anzahl  der  Geschosse  die 
Spinnereigebäudefläche  entsprechend.  Als  Gesamtfläche  hat  man  etwa  0,5  qn» 
zu  rechnen. 

Das  Gewicht  der  yorzüglichsten  Maschinen  einer  Baumwollspinnerei 
ist  durchschnittlich  ungefähr  anzunehmen  in  Kilogrammen  wie  folgt:  Oldham- 


1)  Näheres  hierüber  s.  Deutsche  Ind.-Ztg.  1875,  No.  28  bis  39;   Nies«. 
a.  a.  0.,  S.  814  bis  861. 
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Wiliow  900,  Öffner  1800,  Öffner  mit  2  Schläj^em  (Platt)  2100,  einfache  Schlag- 
(D^töchine  2600,  doppelte  6000,  Krempel  2000,  Schleifmaschine  600,  Watten- 
maschine fOr  18  bis  24  Bänder  1225,  1  Derby-Doppler  für  36  Bänder  1400, 
desgl.  für  60  Bänder  2000,  Eämmmaschine  mit  6  Köpfen  1600,  Strecke  260  + 
250. Anzahl  der  Ablieferungen,  Grobspindel bank  360  +  320  für  das  laufende 
Meter,  Mittelspindel  bank  360  +  330  fQr  das  lauf,  m,  Feinspindelbank  360  +  345 
für  das  lauf,  m,  Selbstspinner  1550  +  150  fOr  das  lauf,  m,  Flügel  Spinnmaschinen 
600+220  für  das  lauf,  m,  Ringspinnmaschinen  600  +  200  für  das  lauf,  m, 
Ganipresse  für  Maschinenbetrieb  450  kg. 

Das  Verhältnis  der  gewonnenen  Garnmenge  zu  dem  Gewichte  der  ver- 
arbeiteten rohen  Baumwolle  ist,  nach  Reinheit  und  Güte  der  letzteren,  sowie 
nach  Feinheit  des  Gespinstes  sehr  wandelbar. 

Aus  100  kg  ägyptischer  Baumwolle  erhält  man  durchschnittlich  80  kg  Garn 
No.  40.  Louisiana  zu  No.  34  bis  36  versponnen,  liefert  im  grossen  Durchschnitt 
ii'2  Handertt.  Garn,  wobei  die  zur  Spinnerei  noch  nutzbaren  Abfälle  nicht  mit 
inbegriffen  sind.  Bei  gut-mittler  amerikanischer  Baumwolle  mit  17,5  Hundertt. 
Gesamtabfall  verteilt  sich  dieser  ungefähr  in  folgender  Weise:  Abfall  in  der 
Flügelei  1,7,  in  der  Krempelei  9,1,  bei  den  Strecken,  Spindell^nken  und  Spinn- 
maschinen 2,6,  Abfälle  von  Krempel-  und  Streckenbändem,  Spindelbankfäden, 
welche  wieder  zur  Mischung  genommen  werden,  4,1  Hundertt.  Mittelmässige 
Georgia  zu  Kette  No.  36,  und  ordinäre  Georgia  zu  Schuss  No.  40  versponnen, 
ergeben  aus  100  kg  roher  Baumwolle  85  bis  86  kg  Garn.  Aus  ostindischer 
BaamwoUe  {good  fair  DhoUerah)  erhielt  man  79  kg  Mulegam  No.  32,  aus  sizi- 
lischer  (Biancavilla)  81  kg  Watergarn  No.  24  bis  30  von  100  kg.  Wo  haupt- 
sächlich gröbere  Game  aus  geringen  Baumwollsorten  gesponnen  werden,  kann 
man  im  grossen  Durchschnitt  nur  73  bis  75  A:^  Garn  von  100  kg  roher  Baum- 
wolle rechnen;  dagegen  in  anderen,  besonders  günstigen  Fällen  wohl  90  kg. 
Als  allgemeine  Durchschnittszahl  dürften  85  kg  anzunehmen  sein. 

Von  dem  Geldwerte  des  Games  fallen  beim  Spinnen  mittlerer  Feinheits- 
nnmmern  (30  bis  50)  3/5  bis  2/3  auf  Kosten  der  Baumwolle,  das  übrige  auf 
Grzeugungskosten  und  Gewinn.  —  Das  jährliche  Erzeugnis  von  einer  Feinspindel 
übersteigt  bei  hochfeinen  Garnsorten  oft  nicht  2,  erreicht  dagegen  bei  den 
gr&bsten  Webergarnen  wohl  150  englische  Pfund;  im  Durchschnitte  für  ganze 
Länder,  wobei  Gespinste  von  sehr  verschiedener,  meist  aber  mittlerer  Feinheit 
in  Betrachtung  kommen,  ergiebt  es  sich  zu  29  bis  46  engl.  Pfund,  13  bis  21  kg. 

10)  Gezwirntes  Baumwollgarn  (Baumwollzwlm).  ^) 

Gezwirnte  Baumwollgame  werden  hauptsächlich  zam  Nähen,  Stricken 
und  Sticken  (Näh-,  Strick-  und  Stickzwirn,  Näh-,  Strick-  und 
Stickgarn),  femer  zu  Spitzen  und  Bobbinet,  vielfach  auch  in  der 
Weberei  und  Strumpfwirkerei  angewendet.  Man  vereinigt  durch  das 
Zwirnen  2,  3,  4,  6  oder  8  GarnfUden,  d.  h.  der  Zwirn  ist  2-,  3-,  4-, 
6-  oder  8-drähtig  (zweifädig  u.  s.  w. ,  zweisträngig  u.  s.  w.,  weil 
man  die  einzelnen  Garnfäden,  woraus  er  besteht,  auch  Stränge  zu 
nennen  pflegt).  Der  Grad  der  Drehung,  welcher  dem  Zwirne  gegeben 
wird,  ist  sehr  verschieden  nicht  nur  (wie  beim  Game,  S.  39  bis  43) 
nach  der  Feinheit,  sondern  nach  der  Bestimmung  desselben;  Nähzwirn 
z.  B.  wird  viel  fester  (stärker)  gedreht,  als  Strickzwirn  von  gleicher 
Feinheit.  Stopfgarn  ist  aus  einer  etwas  grossen  Anzahl  Garnfäden 
zusammengesetzt  und  entweder  gar  nicht  oder  äusserst  schwach  gezwirnt. 


*)  Otto  Bosshard,  Die  mechanische  Baumwollzwirnerei,  Weimar  1891. 
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An  einer  Sorte  z.  B.  fanden  sich  8  Fäden  Garn  No.  50  durch  nor 
30  Drehungen  auf  1  m  Länge  vereinigt;  zwei  andere  fast  ungedrehte 
Sorten  enthielten  je  4  Fäden  eines  losen  zweifUdigen  Zwirnes,  be- 
ziehungsweise aus  Garn  No.  36  mit  6  und  aus  Garn  No.  60  mit  8  hk 
9  Drehungen  in  25  mm. 

In  der  Weberei  gebraucht  man  kaum  andere  als  zweifadig  und  zwar  niei4 
mit  schwacher  Drehung  gezwirnte  (nach  dem  Eimstausdriick:  geschleift«") 
Mulegarne  —  double  niule  ttn'stf  —  namentlich  zur  Kette  gewisser  Stoffe,  welclic 
ans  gefiirbtem  Garne  gewebt  werden  und  eine  milde  Beschaffenheit  haben  solle». 
Der  Faden  gewinnt  nämlich  durch  die  Zwirnung  mehr  Festigkeit  und  Glätte 
(ist  weniger  faserig),  ohne  doch  steif  und  hart  zu  sein,  und  kann  ohne  Schlichte 
und  Leim  verarbeitet  werden. 

Über  die  Verfertigung  des  Zwirnes  ist  das  Nötigste  (S.  39  bis  43) 
vorgekommen.  Man  zwirnt  sowohl  auf  Water-  (Flügel-  oder  Ringzwim- 
niaschinen)  als  auf  Mulemaschinen  ^),  welche  sich  von  den  gleichnamigen 
Spinnmaschinen  wesentlich  dadurch  unterscheiden,  dass  an  die  Stelle  des 
St  reck  werk  es  ein  einfaches  Paar  Vorzieh-  oder  Lieferwalzen  gesetzt  ist. 
Um  ein  gleichmässiges  Vorziehen  der  Fäden  zu  befördern,  pflegt  man 
diese  nicht  ohne  weiteres  zwischen  den  zwei  Walzen  durchzuführen,  son- 
dern unter  der  ünterwalze  hervortreten,  zwischen  den  Walzen  von  vorn 
nach  hinten  durchgehen  und  um  die  Oberwalze  herum  wieder  nach  vorn 
laufen  zu  lassen:  indem  solchergestalt  die  vordere  Hälfte  der  Unter-  und 
die  hintere  Hälfte  der  Oberwalze  von  den  Fäden  umschlungen  ist,  finden 
diese  einen  massigen  Reibungswiderstand,  welcher  ein  zweckwidriges  Gleiten 
derselben  verhindert.  Dass  bei  der  Mulezwirnmaschine  kein  Wagenzug 
(S.  170)  stattfinden  darf,  vielmehr  der  Wagen  etwas  langsamer  gehen 
muss  als  der  Umfang  der  Vorziehwalzen  (wegen  der  Verkürzung  des 
Fadens  durch  das  Zwirnen),  versteht  sich  ebenso  von  selbst,  wie  das 
Wegfallen  des  Nachdrahtes  (S.  168),  indem  kein  Hindernis  vorliegt,  schon 
während  des  Ausfahrens  die  volle  Drehung  zu  geben.  Übrigens  sind  die 
Mulezwirnm aschinen  entweder  Handmules  (hand  twiner)  oder  völlig  selbst- 
thätige  {selfacting  twiner,  S.  43). 

Nasses  Zwirnen  (S.  43)  —  wobei  man  öfters  eine  dünne  Stärke- 
auflösung statt  Wasser  anwendet  —  ist  besser  als  trockenes;  nur  mus» 
alsdann  der  Zwirn  ohne  Verzug  gehaspelt  und  getrocknet  werden,  weil 
er  sonst  —  feucht  auf  den  Spulen  oder  in  den  Kötzern  aufgewickelt 
bleibend  —  an  Haltbarkeit  einbüsst.  Bei  dem  Nasszwirnen  hat  man 
bezüglich  der  Walzenanordnung  zu  unterscheiden  zwischen  der  sogenannten 
schottischen  Bauart,  wo  die  Unterwalzen  in  einem  Kupfertroge  gehenr 


»)  D.  p.  J.  1860,  lo6,  267;  157,  274;  1863,  167,  178;  1878.  229,  11,  515; 
230,  225;  1880,  287,  166;  1882,  248,  11 9;  244,  42;  1885,  257,  55;  1886,  2o9, 
252;  8.  mit  Abb. 

Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1890,  S.  493. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  149;    1888,  S.  818  mit  Abb. 

In  der  letzten  Quelle  ist  von  mir  auch  der  eigenartige  Zwillings- 
zwirn er  {twin  twist  doubl  ing  machine)  beschrieben  und  abgebildet,  bei  welchem 
für  jede  Umdrehung  der  Spindel  zwei  Zwirnungen  in  die  Fäden  hineingebracht 
werden. 
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UDij  der  sog.  englischen,  wo  die  TrSge  hinter  den  Walzen  sind.  Strick- 
L'ara  wird  vorzugsweise  trocken  gezwirnt,  damit  es  voller,  weicher  und 
rlastiscber  ansf^llt. 

Fignr  79  zeigt  die  Anordnung  eines  AnfEteckrahuens ,  bei  welcher 
links  trocken,    rechts   nass    oder   trocken  gezwirnt  werden  kann.      Durch 
lirelien    an    der    Handkurbel 
lassen    sich    die   Unter  walzen 
uns  dem  Wasser  herausheben; 
ri  aiod  Olasstttbe. 

Zum  Verkauf  wird  der 
meiste  Zwim  gehaspelt;  nur 
ten  Nähzwirn  (Glanzzwirn, 
ooton  cordonnet,  fil  glacä, 
■ifwiny  cotton,  glaci  thread) 
u' [ekelt  man  mittels  einer 
eigenen  Maschine  auf  kleine 
■Spolen'),  und  einige  (be- 
ronders  gefärbte)  Arten  in 
Kn.iue]  *j.  Die  Zwirnsträhne 
werden  wohl,  gleich  den  ein- 
fachen Baumwollgarnen,  auf 
einem  Haspel  von  54  engl.  Zoll 
(1,117  im)  Umfang  geweift  und 
erhalten  die  Feinheitsnummer 
'les  Games,  aus  welchem  sie 
verfertigt  sind.  Man  verpackt 
>ie  ebenfalls  in  5pf(lndige 
Packete,  Da  der  Faden  in 
I  Pfunde  sehr  viel  kürzer  ist 
iU  bei  einfachem  Garne,  so 
A'ird  auch  das  Pfund  anders  ^e-  '^■ 

eingeteilt.   Das  gewöhnlichste 

Verfahren  hierbei  besteht  darin,  dass  man  aus  1  Pfund  so  viel  Schneller 
macht,  als  die  Garnnummer,  geteilt  durch  die  Anzahl  Stränge  im  Zwirn, 
ergiebt.  Ein  ftpfUndiges  Packet  von  2strängigem  Zwim  No.  20  enthalt 
«mach  50  Schneller;  No.  26,  6&  Schneller;  No.  54,  185  Schneller;  ein 
Packet  Ssträngigen  Zwirns  No.  12,  20  Schneller,  u.  s.  w.  Die  FBden- 
iabl  eines  Schnellers  ist,  wegen  der  beim  Zwirnen  eintretenden  Ver- 
kUnnng,  stets  geringer  als  560  (beträgt  z.  B.  nur  525  bis  546  bei 
zwei-  und  drei^digen  Zwirnen  von  No.  12  bis  50);  and  jnan  teilt  den 
f'chneller  in  6,  7  oder  8  Gebinde  ab.  In  einigen  Fabriken  macht  man- 
^us  1  Pfunde  so  viel  Schneller,  als  die  Kummer  ausdrückt;  giebt  aber 
jedem  Schneller  (der  z.  B.  bei  gröberen  dreifädigen  Zwirnen  175  bis 
ISO  Faden  zu  enthalten  pflegt)  nur  2  Gebinde.      .\ns  den  vorstehenden- 


')B 


.  Abb. 
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Angaben  ersieht  man,  dass  in  den  bezeichneten  Fällen  die  vom  Zwirnen 
lierrührende  Verkürzung  der  Fäden  zwischen  ^/^q  und  Vie  beträgt,  welche 
Zahlen  überhaupt  als  kleinster  und  grösster  Wert  für  die  Verkürzung 
auch  bei  anderen  Zwirngattungen  angesehen  werden  können.  —  Über 
die  Zurichtung  der  Zwirne  vergleiche  man  den  folgenden  Abschnitt. 

Beispiele  von  Strickzwirnen : 

ab         cd        e       f 

No.  des  Games 8       10      20      24  80      50 

Zahl  der  yereinigten  Fäden  ......8        4        4        6  6       6 

.Zwirnungen  auf  25  mm 4        SV«     7%     5  7      11 

Verkürzung  durch  das  Zwirnen,  Hundertt.    4V4    2        3        3  3Vj    4 

Für  Strickzwirne  ergiebt  sich  demnach  aus  der  Formel 
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-worin  X  die  Feinheitsnummer  des  einfachen  Games,  ft  die  Anzahl  der  im  Zwirn 
vereinigten  Garnfäden  (Stränge),  a  eine  zwischen  2,2  und  3,8  schwankende  Yer- 
hältniszahl  bedeutet,  die  Zahl  D  der  auf  25  mm  Länge  beim  Zwirnen  erteilten 
Drehungen.  —  Haspelgrösse  (z.  B.  1,25  bis  1,30  m)  und  Gebinde-Einteilung  sind 
^ft  äusserst  abweichend. 

Das  auf  Spulen  in  den  Handel  kommende  Nähgarn  ist  in  der  Regel  sechs- 
fädig,  nämlich  aus  drei  Strängen  gezwirnt,  deren  jeder  selbst  wieder  aus  zwei 
einfachen  Garnfäden  zusammengedreht  ist  (S.  39);  und  wird  mit  der  Nummer 
des  dazu  angewendeten  Garnes  bezeichnet  (von  No.  20  bis  40  und  dann  weiter 
aufwärts,  in  Abstufungen  von  10  Nummern  steigend).  Nicht  selten  findet  man 
es  neunfädig  (8  Stränge  von  je  3  Fäden).  Die  feinsten  Sorten  sind  dagegen 
nur  vierfädig  (aus  2  zweifädigen  Sti*ängen  gebildet)  und  führen  eine  um  die 
Hälfte  höhere  Nummer,  als  jene  des  darin  enthaltenen  Garnes  ist;  sodass  — 
ungeachtet  der  geringeren  Fädenanzahl  —  die  Nummer  richtig  das  Verbftltnis 
der  Feinheit  gegen  die  sechsfädigen  Sorten  ausdrückt,  weil  z.  B.  vierfädiger 
Zwirn  ans  Garn  No.  200  mit  sechsfädigem  aus  Garn  No.  300  hinsichtlich  der 
Feinheit  übereinstimmt. 

Bei  der  Verfertigung  dieser  Zwirne  wird  öfters  —  um  ihnen  eine  recht 
dralle  und  derbe  Beschaffenheit  zu  erteilen  —  das  eigentümliche  Verfahren 
beobachtet,  dass  man  (gegen  die  sonst  geltende  Regel,  S.  39)  zuerst  je  zwei 
und  zwei  Fäden  in  demselben  Sinne  zusammenzwirnt,  wie  das  Garn  gedreht 
ist,  d.  h.  mit  rechten  Schraubengängen;  und  nur  in  der  sodann  folgenden 
Vereinigung  zweier  oder  dreier  solcher  Doppel fäden  die  ent^egenge8etzt<e  (linke) 
Drehung  anwendet.  Bei  diesem  schli esslichen  Zwirnen  wird  durchschnittlich 
folgender  Grad  der  Drehung  gegeben*): 

a)  Sechsfädige  Sorten  (sus  3  Strängen,  jeder  von  2  Fäden): 

No.     40  (aus  Garn  No.    40)  —  14  bis  15  Drehungen  auf  25  mm 

80  (  ,         .       „       80)  —  20     ,    22 

100  (  „         „       ,     100)  —  26     ,28 

120  (  „         ,       .     120)  -  27     „29 

140  (  ,         ,       ,      140)  -  28     ,30 

b)  Vierfädige  Sorten  (aus  2  Strängen,  jeder  von  2  Fäden): 

No.  180  (aus  Garn  No.  120)   —     32  bis  35  Drehungen  auf  25  mm 
,     200  (  „         ,       „     132-134)  34     ,    87  ,  .      ,      . 

„     800  (  ,         ,       „     200)    -      45     ,    48  „  ,      .     , 

Eine  Spule  enthält  gewöhnlich  entweder  200,  250,  300  oder  350  Tard 
(beziehungsweise  182,  228,  274,  320  m)  Zwirn,  welches  Mass  durch  einen  kleinen 


«     100  (  „         „       ,     100)    -    26     ,    28  ,  ,      .      , 

,     120  (  „         ,       ,     120)    -    27     ,    29  ,  «     ,      n 

n     140  (  ,         ,       ,      140)    -    28     ,    30  ,  .      n      . 


*)  Ausführliches  findet  man  über  die  Drehung  der  Zwirne  und  Twiste  in 
•  der  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1891,  S.  175  und  233. 
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&afgeklebten  Zettel  angegeben  zu  werden  pflegt.  Auf  yersobiedenen  Spulen 
«hne  solche  Angabe  fand  sich  eine  Lftnge  von  224  bis  249  Yards  (204  bis 
227  m).  —  Auch  dreif&diger  und  Tierf&diger  ohne  weiteres  aus  S  oder  4  Garn- 
fäden zusammengedrehter  baumwollener  Nähzwirn  (c&bld  en  trois,  c&bl^  en 
quatre)  kommt  auf  Spulen  in  den  Handel.  Bei  ersterem  ist  eine  andere  Dar- 
stellungsweise nicht  mOglich;  der  yierfädige  aber  —  bei  dem  man,  um  Arbeit 
za  sparen,  so  verfährt  —  fällt  hierbei  nur  in  feinen  Sorten  genügend  schOn 
aus,  weil  vier  Fäden  im  Zwirnen  sich  wenijifer  regelmässig  zusammenlegen,  als 
zwei  oder  drei.  Vielfach  kommen  zweifädige  I^zwirne,  ffebleioht  und  auch 
verschiedentlich  gefärbt,  in  Strähnen,  auf  Spulen  und  auf  kleinen  Pappkarten 
nnter  dem  Namen  Eisengarn  (welcher  ihre  grosse  Festigkeit  rühmen  soll)  vor. 
Sie  Bind  mit  Stärke  zugerichtet,  wovon  sie  durchschnittlich  etwa  6  Hundertt. 
ihres  Gewichtes  enthalten.  Die  Feinheitsnununem,  mit  denen  sie  bezeichnet 
werden,  sind  jene  des  einfachen  Games,  woraus  sie  hergestellt  sind.  Die  Unter* 
sucbong  eines  derartigen  Mustersatzes  hat  über  die  Stärke  der  Drehung  fol- 
gendes ergeben: 

No.  16 17  Drehungen  auf  25  mm 

-     20 20  ,  .      n     n 

n        ^4 cd  f,  n         n        n 

,30 24  «  .  ,  - 

»40 28  «  ff  ■  H 

1,     60 84  „  „  n  n 

,80 40  >  »  ff  « 

ff     90 42  ,  ff  ff  ff 

Die  vorstehend  genannten  Drehungen  ergeben  fast  ganz  genau  überein- 
stimmend die  Formel 


VJ' 


wenn  N  die  engl.  Feinheitsnummer  des  einfachen  Games,  D  die  Zahl  der  beim 
Zwirnen  gegebenen  Drehungen  auf  25  mm  Länge  bezeichnet;  es  sind  also  der- 
artige Nähiwime  iVt  bis  fast  3  mal  so  stark  gedreht ,  wie  die  verschiedenen 
Strickzwirae  (&  208). 

Für  die  metrische  Nummer  (S.  192)  geht  die  Formel  über  in 
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Die  durch  das  Zwirnen  eingetretene  Verkürzung  betrag  bei  allen  diesen 
Sorten  zwischen  5  und  6  Hand^tt.  (V»  und  Vh)M-  —  ^^  Eise^;anie  finden 
aach  in  veteimelten  FäOen  rar  Weberei  Anwendung,  sowohl  als  &ette  wie  als 

Schoss. 

Die  Leistimg  der  Zwimmascliiiieii  (Vonwim-  und  AaszwimautfchineD) 
berechnet  sieh  nach  den  SpindeliundrehiiiigBzahlen'),  welche  fttr  Bing« 
zwinunaschinen  3000  loa  7000,  fUr  FlQgelzwinmuudiinen  1500  bis  3500 
niin.  beiragen. 

Zienwime  (sog.  Effektzwirne).  Die  Mannigfaitigkeit  der  Zwirne 
l&sst  sidi  ausser  durch  Zusammenzwimeii  der  bimtesten  Farben  noch  da« 
doidi  erhöhen,  dass  man  die  Drefanngen  nnd  Spamamgai  der  «tuefaieD 
Fäden,  wdebe  den  Zwirn  bilden,  ToCnderi.  Ifan  erfailt  sog*  Noppen« 
zwirne,  wenn  man  einen  inneren  Teil,  die  Seele  oder  GrondCsden,  mit 
einem  änsseren  Faden,  dem  Zier  faden,  so  umwickelt,  da«  an  eimelnen 
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^)  Über  £e  GesebmiMgkeit  der  Teäküiiuof^en  beim  Zwin^m  rerj^ 
die  AhhaaAn^  des  Yqtfiswii  im  CiTiliBgeBieor  tfAZ,  Bd.  T»,  Bth  «, 

')  ^  I  *'^'     ft,       tber  lieferen^  iL  a.  v,  tc« 

&aden  nch  ia  Besshard.  a.  a.  0^  s.  h.-,  Sl« 

T«eaKdef9*  m,  14 
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Stellen  dicht  gewundene  Anhäufungen  entstehen;  entweder  kann  hierbei 
der  Orundfaden  ungleichmässig  zugeführt  werden  oder  der  Zierfaden  bei 
sich  gleichbleibender  Drehung  der  Spindel^).  Die  Noppen  gehen  in 
Schleifen  oder  Schlingen  über,  wenn  die  Zuführung  des  Zierfadens 
stossweise  so  rasch  geschieht,  dass  er  sich  seitlich  ausbiegt.  Zwirnt  man 
ungleichartig  gedrehte  Game  oder  Zwirne  zusammen,  also  z.  B.  rechts 
und  links  gedrehte,  so  dreht  sich  der  eine  Strang  beim  Zwirnen  anf, 
wird  länger,  der  andere  dreht  sich  weiter  zusammen,  wird  stark  Ter- 
kürzt,  sodass  regelmässig  wellige  Ausbiegungen  des  einen  Fadenbündels 
entstehen  (Kräuselzwirne,  Schlangenzwirne,  Perlgarne  u.  s.  w.). 
Der  sog.  Flammenzwirn  ist  meist  insofern  kein  eigentlicher  Zwirn» 
als  zur  Herstellung  keine  gedrehten  Fäden  verwendet  werden,  sondern 
ungedrehte  Vorgespinstfäden  von  ungleicher  Farbe,  welche  absatzweise 
stärkere  und  geringere  Drehung,  oder  stärkere  und  geringere  Strecbing 
bei  sich  gleichbleibender  Spindeldrehung  erfahren. 

Baumwollseile  oder  -Stricke  (corde  de  coton,  card  of  cotUm) 
finden  ihrer  guten  Schmiegsamkeit  und  Festigkeit  wegen  als  EÜnzngs- 
und  Auszugsseile  bei  den  Selbstspinnem,  als  Antriebseile  für  Lauf- 
krane u.  s.  w.  Anwendung.  Garn  von  gröberen  Nummern  (8  bis  20) 
wird  zunächst  10-  und  mehrfach  gedoppelt  und  dies  gedoppelte  Garn 
auf  besonderen  Maschinen^)  zu  dem  Seile  durch  Zusammendrehen  ver- 
einigt.    (Die  Spindelschnüre  werden  auf  Klöppelmaschinen  hergestellt.) 

Die  Zahl  der  Fäden  n,  die  nötig  sind,  um  zusammengezwimt  ein 
Seil  von  gegebener  Dicke  d  in  mm  zu  bilden,  beträgt 

N'd^ 

wo  N  die  englische  Nummer  des  zu  verwendenden  Garnes  ist;  fQr  die 
metrische  Numerierung  geht  die  Formel  über  in 

0,87 

Übertragbare  Kraft  in  kg  etwa  3d^.  Das  Gewicht  von  1  m  Baum- 
woUseil  beträgt  bei  25  mm  Dchm.  0,48,  bei  50  mm  1,68  kg,  BaumwoU- 
seile  gestatten  kleinere  Rollendurchmesser,  sowie  geringere  Achsenentfer- 
nungen wie  Hanfseile.  Ein  Baumwollseil  wird  während  der  ersten  Zeit 
seines  Gebrauches  um  etwa  Ve  dünner,  worauf  man  bei  der  Herstellnng 
Rücksicht  zu  nehmen  hat. 

U)  Zurichtung  der  Gkume  und  Zwirne. 

In  einzelnen  Fällen  unterwirft  man  die  Baumwollgespinste  und  Zwirne 
gewissen  Zurichtungsarbeiten,  wodurch  sie  verschönert  oder  für  bestimmte 
Anwendungen  geeigneter  gemacht  werden.     Es  gehört  hierher: 


^)  Nähere  Einrichtungen  vergl.  man  in  Bosshard,  a.a.O.,  S.  121  bis  131 
m.  Abb.  —  Grothe,  Techn.  d.  Gesp.,  1.  Bd.,  S.  744  bia  749  m.  Abb. 

')  Kick  und  Rusch,  Beiträge  zur  Spinnerei-Mechanik,  S.  58  m.  Abb. 
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a)  Das  Dämpfen,  welches  dem  Garne  eine  grossere  Weichheit  giebt, 
ihm  die  Neigung  sich  aufzudrehen  benimmt,  und  darin  besteht,  dass  man 
es  —  oft  schon  vor  dem  Weifen,  also  in  Kötzern  —  in  verschlossenen 
Kästen  einige  Zeit  der  Einwirkung  von  Wasserdampf  aussetzt.  Sind  die 
Game  geweift,  so  muss  man  dafür  Sorge  tragen,  dass  die  Fitzf^den  (S.  44) 
keine  Farbe  beim  anderweiten  Behandeln  an  die  damit  verbundenen 
Game  abgeben^). 

b)  Das  Abstreifen  der  Knötchen  und  etwa  anhängender  Unreinig- 
keiten  mittels  einer  an  der  Weife  angebrachten  Vorrichtung  {eUaring 
apparattts) ,  welche  im  wesentlichen  darin  besteht,  dass  der  Oarnfaden 
beim  Auflaufen  auf  den  Haspel  durch  einen  entsprechend  feinen  —  nur 
den  schlichten  Faden  durchlassenden  —  Spalt  zwischen  zwei  Metall- 
plättchen  geht. 

c)  Das  Sengen  (Basieren,  grillage,  singeing,  gaaaing)  der  feinen 
Game  zur  Bobbinet-  und  Spitzenfabrikation,  teilweise  auch  jener  zu  den 
feinsten  glatten  Geweben  und  Strumpfwaren,  sowie  der  Näh-Mattzwirne, 
welches  in  der  Absicht  geschieht,  den  feinen  Flaum  hervorstehender 
F&serchen  durch  Wegbrennen  zu  entfernen.  Zu  dem  ^nde  wird  der 
Faden  auf  einer  Garnsengmaschine')  wiederholt  (5-  bis  12  mal), 
rasch  (mit  einer  Geschwindigkeit  von  1  bis  1,5  m)  durch  kleine  Gas- 
flammen geleitet;  er  erlangt  hiermit  mehr  Glätte  und  Gleichheit,  und 
wird  infolge  des  Gewichtverlustes  feiner,  d.  h.  steigt  in  der  Nummer 
iz.  B.  aus  No.  90  wird  No.  95).  Für  Abführung  des  entstehenden 
Staubes  und  der  Wärme  ist  durch  künstliche  Lüftung  Sorge  zu  tragen. 

Nach  dem  Sengen  werden  die  Zwirne  auf  besondere  Haspeln  um- 
gespult, auf  diesen  gewaschen,  ausgeschleudert  und  unter  Drehen  in 
Trockenkammern  getrocknet,  worauf  man  die  Zwirne  in  Kellern  wieder 
etwas  anziehen  läset. 

d)  Das  Stärken,  d.  h.  Tränken  mit  gekochter  Stärke,  welches  dem 
Faden  grössere  Glätte  und  Festigkeit  giebt,  indem  es  die  Fasern  des- 
selben miteinander  verklebt.  Es  ist  diese  Behandlung  auch  benutzt 
worden,  um  feinen  Mulegespinsten  (von  einer  Feinheit,  wie  sie  auf 
Water-Spinnmaechinen  nicht  erreicht  werden  kannj  das  kennzeichnende 
Gepräge  und  die  Verwendbarkeit  von  Watergamen  zu  erteilen.  In  dieser 
Absicht  werden  die  Kötzer  gedämpft  und  auf  eine  Water-Spinnmaschine 
gebracht,  wo  die  Fäden  durch  einen  Stärketrog  gehen  und  mittels  der 
Spindeln  die  erforderliche  nachti^gliche  Drehung  empfangen  %  Man  bat 
sogar  unternommen,  das  Stärken  auf  der  (Water-)  Spinn-  oder  Zwim- 
mascfaine  selbst,  während  des  Spinnens  oder  Zwirnens,  stattfinden  zu 
lassen  *). 


*)  Näherei:  ZeiUchr.  f.  angew.  Chemie  1891,  8.  276. 

>)  D.  p.  J.  1837,  «,  360;    1855,  IM,  441;    1859,  IM,  21. 

Preehtl,  Techn.  En^kL,  SappL-Bd.  1,  H.  349  m.  Abb. 

Boiihard,  Zwirnerei,  8.  103  m,  Abb. 
»)  Polyt  CcntraUil.  1857,  8.  663.  —  D.  p.  J.  1857,  144,  421. 
*l  Polyt.  Centralbl.  1859,  R  316.  —  D.  p.  J.  1859,  152,  173. 
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e)  Das  Lüstrieren  (lustrage),  welches  zum  Zwecke  hat,  dem  Garn- 
faden  eine  glatte  Oberfläche,  einen  gewissen  Glanz  und  Öfters  zugleich 
eine  vermehrte  Weichheit  zu  erteilen.  Man  bringt  zu  diesem  Ende  eine 
schwach  klebende  Flüssigkeit  auf  und  unterwirft  das  Garn  (meist  in 
Strähnen,  wohl  auch  in  Form  breiter  Ketten)  einer  streichenden  Behand- 
lung durch  Bürsten  ^),  rasch  umlaufende  hölzerne  Schlagschienen '),  glatte 
mit  ringsum  laufenden  Furchen  versehene  Stahl  walzen,  die  in  einer  der 
Bewegungsrichtung  des  Fadens  entgegengesetzten  Richtung  sich  drehen, 
und  über  welche  dieser  Faden  mit  starker  Spannung  fortgeführt  wird 
(Poliermaschinen).  Die  erwähnte  Flüssigkeit  ist  dünnes  Stärkewasser 
mit  oder  ohne  Seife,  auch  Leinsamenabsnd,  schwache  Gnmmiauflösnng 
u.  s.  w.').  Alle  diese  Zurichtungen,  wozu  es  mancherlei  Maschinen  giebt^), 
finden  weniger  auf  einfache,  als  auf  gezwirnte  Garne  Anwendung,  welche 
zu  Bändern,  elastischen  Geweben,  gewirkten  Handschuhen  u.  s.  w.  ver- 
arbeitet werden.  Zu  diesen  lüstrierten  Gespinsten  gehören  namentlich 
die  sogenannten  (einfachen  sowohl  als  gezwirnten)  Eisengarne,  welche 
zum  Nähen,  in  der  Weberei  als  Einschuss  für  seidene  Ketten  (um  durch 
ihren  eigenen  Glanz  das  Ansehen  der  halbseidenen  Stoffe  zu  heben)  und 
als  Ersatz  für  Rosshaare  bei  Hüten  Verwendung  finden,  sowie  die  Näh- 
zwirne. 

Für  sog.  Mattzwirne  begnügt  man  sich,  die  angefeuchteten  Strähne 
über  zwei  durch  Dampf  geheizte  umlaufende  Trommeln  zu  spannen  und 
unter  Spannung  zu  trocknen  (Recken,  cheviller),  wodurch  der  Faden 
eine  schöne  Rundung  bekommt^).  Bei  den  Glanzzwirnen  unterscheidet 
man  wohl  noch  zwischen  Cordonnet  oder  Nähzwirn  (meist  4-  bis  6fiEkch, 
weicher,  gewachst)  und  Gla^öe  (meist  3  fach,  mit  dickerer  Schlichte  be- 
handelt). 

Der  Zwirn  geht  bei  den  vorgenannten  Behandlungen  entweder  als 
fortlaufender  Faden  durch  die  einzelnen  Maschinen  (Kettensystem),  oder 
es  wird  der  Zwirn  in  Strähnen  oder  Strängen  behandelt  (Strangsjstem). 
Im  letzteren  Falle  wird  zwischen  dem  Färben  oder  Bleichen  und  der 
nächsten  Behandlung  öfters  eine  sog.  Schüttelmaschine  angewendet, 
welche  die  an  rasch  schwingende  Bolzen  gehängten  Strähne  schüttelt,  so- 
dass die  einzelnen  Fäden  sich  entwirren  und  von  überflüssiger  Farbe, 
Chlor  u.  s.  w.  befreit  werden*). 


*)  BoBshard,  Zwirnerei,  S.  114  m.  Abb. 
')  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1856,  S.  72  m.  Abb. 
')  Zusammensetzungen  derartiger  Schlichten  finden  sich  u.  a.  angegeben 
in  BoBshard,  a.  a.  0.,  S.  118. 

«)  PolytCentralbl.  1852,  S.591;  1855,  S.  1166;  1858,  S.d9S;  1860,  S.1662; 
1861,  S.  788.  —  DeutHche  Gewerbezeitung  1858,  S.  215.  —  D.  p.  J.  1851,  122, 
417;  1852,  128,  432;  1855,  187,  346;  1860,  158,  255;  1861,  181,  20;  1878,  229, 
252;  280,  22;  1880,  28S,  206  m.  Abb. 

^)  Streck- und  Glanzmaschine  für  N&hfäden,  von  Gebr.  Franke;  Kalender 
f.  d.  Tezt.-Ind.  1890,  S.  108  m.  Abb.;  Strangglander,  Bosshard,  a.  a.  0., 
S.  105  m.  Abb. 

*)  BoBshard,  a.  a.  0.,  S.  119  mit  Schaubild. 
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12)  Bleichen  und  Färben  des  Baumwollgames. 

Sowohl  einfaches  als  gezwirntes  Banmwollgam  wird  oftmals  gebleich t, 
auch  in  verschiedenen  Farben  geförbt.  Über  die  der  chemischen  Tech- 
nologie angehörenden  Verrichtungen  ist  hier  nicht  weiter  zu  sprechen. 
Soll  das  Baumwollgarn  schwarz  oder  in  dunkeln  Farben  gefärbt  werden, 
so  wird  es  in  der  Regel  nicht  gebleicht,  sondern  bloss  mit  Wasser  aus- 
gekocht. Für  helle  Farben  erzielt  man  häufig  ein  schnelles,  obgleich 
vielleicht  mehr  oder  weniger  unvollständiges  Bleichen  dadurch,  dass  man 
das  durchnässte  Garn  durch  eine  schwache  siedende  Sodalösung  zieht, 
dann  auf  einige  Stunden  in  einer  schwachen  Lösung  von  Chlorkalk  oder 
onterchlorigsaurem  Natron  liegen  lässt.  Das  Garn  wird  dann  in  Wasser 
gewaschen,  durch  verdünnte  Salzsäure  gezogen  und  schliesslich  noch  ein- 
mal gewaschen.  Bei  dem  vollständigen  Bleichen  kocht  man  zuerst  mit 
Natronlauge,  spült,  bleicht  mit  Chlorkalk,  säuert  mit  verdünnter  Schwefel- 
säure und  wäscht  rein  aus.  Beim  Bleichen  von  Nähfaden  werden  diese 
Arbeitsfolgen  wegen  der  grösseren  Dichte  des  Bleichgutes  gebotenen  Falls 
wiederholt  ^).  Soll  das  Garn  nicht  gefärbt  werden,  sondern  weiss  bleiben, 
60  wird  dasselbe  durch  eine  heisse  Seifenlösung  mit  Waschblau  (Ultra- 
marin u.  8.  w.)  gezogen,  ausgeschleudert  und  getrocknet.  Durch  den 
blassen  grünlichblauen  Schein  wird  die  weisse  Farbe  gefälliger  gemacht. 
Das  Kochen  mit  Natronlauge  geschieht  in  grossen  eisernen  stehenden 
Blechkesseln,  die  entweder  offen  oder  mit  verschraubbarem  Deckel  ver- 
sehen sind,  um  das  Kochen  unter  Dampfdruck  zu  ermöglichen^). 

Die  Baumwolle  wird  in  allen  Stufen  ihrer  Verarbeitung  gefärbt: 
in  Form  von  ungesponnener  (loser)  Baumwolle  (namentlich,  wenn  sie 
behufe  der  weiteren  Verarbeitung  mit  loser  Wolle  zur  Herstellung  der 
Vigognegame  gemengt  werden  soll),  von  Garn  (in  Strähnen  oder  in 
Eettenform),  sowie  in  Form  von  Baumwollenzeug  (Kattun,  Kaliko). 

Das  Waschen,  Färben,  Entnässen  und  Trocknen  der  losen  Baumwolle 
findet  im  wesentlichen  mit  denselben  Vorrichtungen  statt,  wie  sie  für 
die  Behandlung  der  losen  Wolle  verwendet  werden,  weshalb  auf  diese 
verwiesen  wird. 

Beim  Strähnfärben  ist  es  am  einfachsten,  die  Strähne  in  der  Färbe- 
flüssigkeit mit  der  Hand  zu  bearbeiten;  kommen  grosse  Mengen  eines 
besonderen  Farbstoffes,   z.  B.   Türkischrot,   Blauholzschwarz,   Indigoblau 


<)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1842,  8.  859,  363. 
6.  Meissner,  Die  Maschinen   zur  Appretur,  Färberei  und  Bleicherei, 
Berlin  1878.  —  Grothe,  Appretur  der  Gewebe,  Berlin  1881.  —  J.  J.  Hummel, 
The  dyeing  of  textile  fabrics.    Hummel-Knecht,  Die  Färberei  und  Bleicherei 
der  Geepinstfasem,  2.  Auflage,  Berlin  1891. 

*)  Über  die  weiteren  Verrichtungen  und  Maschinen  vergl.  Hummel - 
Knecht,  a.  a.  0.,  m.  Abb. 

Geh  au  er:  Die  Maschinen  zum  Bleichen,  Färben,  Drucken  und  Appre- 
tieren der  Game;  Programm  der  technischen  Staatslehranstalten  zu  Chemnitz, 
Oitem  1888,  m.  Abb.    Danach  Lei^z.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1888,  S.  169,  225  m.  Abb. 

Sansone,  Dyeing  Wool,  Silk,  Cotton  etc.,  Manchester  1888,  m.  Abb. 
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zur  Anwendung,  so  sind  Färbe«  und  Garn  Waschmaschinen^)  fast 
nnomgänglich  notwendig.  Zur  nachfolgendei)  Trocknung  sind  gleich£eklls 
besondere  maschinelle  Einrichtungen  (GarnausBchleudermaschinen, 
Garntrocken maschinen)   in   ausgedehntesten   Gebrauch  gekommen-). 


Anhang. 

In  ähnlicher  Weise  wie  Baumwolle  werden  auch  noch  andere  Haar- 
bildungen verwendet^);  sie  dienen  statt  der  Federn  als  Stopfgut  für 
Betten,  als  ümhüllungsmassen  für  Rohrleitungen  u.  s.  w.,  zum  Teil  auch 
als  Ersatz  von  Baumwolle  in  Gespinsten.     So 

Pflanzendunen  (Samen-  und  Fruchthaare  verschiedener  WoUb&nme, 
Bombaceen,  unter  dem  Namen  Pflanzendunen,  ödredon  väg^tal,  CeibawoUe, 
Bombaxwolle,  patte  de  li^vre,  Kapok ;  abstammend  von  Bombax  Geiba  L., 
B.  heptaphyllum  L.,  B.  malabaricum  Roxb. ,  Cochlospermum  Gossjpinm 
D.  C,  Ochroma  Lagopus  Sw.,  Chorisia  speciosa  St.  Hil.,  Eriodendron 
anfractuosum  D.  C.  =  Bombax  pentandrum  L.); 

Pflanzenseiden ^)  (von  Asclepiadeen:  Asclepias  currassavica  L; 
Calotropis  gigantea  B.  Br.,  Marsdenia  sp. ;  von  Apocyneen:  Beaumontia 
grandiflora,  Strophantus  sp.); 

einheimische  Wollhaare  (Pappelwolle  =  Samenhaare  der  euro- 
päischen Pappelarten,  Bohrkolbenwolle  von  Typha  angustifolia  und  lati- 
folia,  Wolle  der  Wollgräser,  d.  s.  Eriophorum-Arten). 


»)  Polyt.  Centralbl.  1848,  S.  512;  1852,  S.  1300;  1863,  S.  1343.  —  Deutsche 
Ind.-Zte.  1871,  S.  342.  —  D.  p.  J.  1848,  108,  328;  1864,  171,  121;  174,  421: 
1879,  288,  91;  1889,  272,  580;  1890,  276,  207,  293;  1891,  279,  84,  155,  18^, 
204  m.Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1859,  S.  320;  1874,  S.  25;  1891,  S.409  m.Abb. 
und  die  S.  213  unter  ')  angegebenen  Quellen. 

«)  Schweiz.  Z.  1869,  S.  102.  —  D.  p.  J.  1858,  160,  266;  1859,  164,  3lT: 
1864,  172,  235  m.  Abb.  und  die  auf  S.  213  unter  ')  angegebenen  Quellen. 

^)  Wiesner,  Mikrosk.  Unters.,  S.  3. 

von  HOhnel,  Die  Mikroskopie  der  technisch  verwendeten  Faserstoffe, 
Wien-Leipzig  1887. 

*)  D.  p.  J.  1884,  251,  275. 


nL  Absclmitt. 

Das  Verspinnen  der  Bastfasern  (Flachs,  Hanf,  Jute). 


Die  Fasern,  welche  in  diesem  Abschnitte  in  Betracht  zu  ziehen  sind, 
sind  entweder  dikotyle  Baste  (Flachsfaser,  Hanf,  Jute,  Chinagras,  Snnn, 
Gainbohanf,  Abelmoschusfaser,  ürenafaser  u.  a.)  oder  monokotyle  Gefäss- 
bündel  (Sisalhanf,  AloShanf,  Sanseveriafaser,  Coirfaser  u.  a.)  oder  mono- 
kotyle SklerenchymfaserbOndel  (Manilahanf,  neuseeländischer  Flachs)  oder 
Gruppen  von  Oefässbündeln  (Kitoolfaser,  Piassave,  Tillandsia  oder  sog. 
Pflanzen- Pferdehaar).  *) 

In  unseren  nördlichen  Gegenden  werden  von  ihnen  im  grossen  nur 

angebaut  Flachs  und  Hanf. 

Als  ausserearopäische  Wettbewerber  treten  im  besonderen  auf: 
a)  Chinesisches  Gras  (Ortie  blanche,  cloth-grass,  China  grass,  Rhea 
fif>rey),  worans  namentlich  in  China  ein  der  earopäischen  Leinwand  sehr  ähn- 
liches, jedoch  eigentümlich  durchscheinendes  und  glänzendes  Gewebe  —  auch 
Ton  sehr  feiner  Sorte  —  verfertigt  wird  (Grasleinen,  batiste  de  Canton,  gross- 
doih).  Ausser  England  und  Frankreich  haben  auch  Deutschland  und  Österreich 
mit  der  Verarbeitung  der  neuen  Faser  im  grosseren  Massstabe  begonnen,  es 
erzeugen  derzeit  Fabriken  in  Emmendingen  (Baden)  und  Bregenz  sehr  schOn 
aussenende,  seidenartig  glänzende  Game,  die  zum  Verstricken  und  Verweben 
(Vorhänge  u.  s.  w.)  gelangen.  Die  meisten  Lehrbücher  der  Warenkunde  führen 
twei  Faserstoffe  unter  dem  Namen  Bami^  und  Chinagras  auf  und  geben  sie 
als  zwei  verschiedenen  Pflanzenarten  entstammend  an.  In  neuester  Zeit  ist 
man  von  der  Unterscheidung  von  Chinagras,  Rhea  und  Ramie,  als  verschiedenen 
Faserstoffen,  abgegangen;  was  unter  diesen  Namen  in  den  Handel  gelangt, 
stammt  alles  aus  den  Stengeln  einer  zu  den  Nesseln  (ürticaceae)  gezählten 
Pflanze:  Boehmeria  nivea  (L.)  Hook  et  Am.').  Die  Bezeichnung  Ramie, 
Ramee,  Rameh  wurde  von  den  Bewohnern  der  malayischen  Inselgruppe  durch 
die  Holländer  übernommen.    Die  bekanntesten  heimatlichen  Namen  der  Pflanze 


^)  vonHOhnel,  Die  Mikroskopie  der  techn.  verwendeten  Faserstoffe,  Wien- 
Leipzig  1887,  und  die  auf  S.  47  unten  angegebenen  Quellen. 

')  Verhandlungen  des  Gewerbfleissvereins  1869,  S.  162.  —  Deutsche  Ind.- 
Ztg.  1871,  S.  303.  —  Bouch^-Grothe,  Ramie,  Rheea,  Chinagras  und  Nessel- 
faser, Berlin  1884.  —  D.  p.  J.  1884,  261,  278;  1891,  280,  55.  —  Zentral-Organ 
^  Warenkunde  und  Technologie  1891,  S.  10  m.  Abb. 

*)  Zentral-Organ  für  Warenkunde  1891,  S.  18  m.  Abb.  —  Eng  1er  und 
Prantl,  Natürliche  Pflanzenfamilien.  3.  Teil,  1.  Abt.,  S.  112.  —  Semler, 
Tropisebe  Agrikulturen.  HL  665.  —  Fremy:  Chimie  v^sätale.  La  Ramie, 
Paus  1886.  —  Grothe,  Nesselpflanzen.  —  E.  W.  van  Gorkom:  Oost-Indische 
Cnltores,  Amsterdam  1881.   H.   S.  563. 
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und  du  Faser  und:  Chü-  oder  Tgcbou-Ma  in  China;  Eloei,  Caloee  (Ktüloi- 
hanf],  Eepirit  auf  Sumatra;  Cambe  auf  Celebes;  Earao,  Mao,  Siri  Q.B.ir. 
in  Japan;  Rhea,  Bhin  in  Britiacb-lDdieu ;  Kankbura  in  Bengalen;  ?oi  in 
Nepal;  Oann  in  Birma. 

Die  Fasern  kommen  in  zwei  Terechiedenen  Formen  in  den  Handel:  ali 
roher  zäher  Bait  von  gelblicher,  grünlicher  oder  graabrftanl icher  Farbe  und 
als  feine,  weiue,  bau  mw  oll  artige  (cotonisierte)  Faser. 

Die  Unterscheidung  der  läimieraser  von  den  anderen  üblichen  Fawntoffen 
ist  nicht  schwierig;  die  auffallende  L&cge  der  einzelnen  Faeensellen  (10  bis  l^cm\, 
die  Geradheit,  eine  gewiaae  Steifheit  und  der  Glanz,  welcher  hänfig  an  den  tod 
Mohair  erinnert,  sind  genQgende  Kennzeichen  schon  bei  der  üntersnchnnf;  mit 
blouem  Ange.  Uit  Hilfe  des  MikroBkopes  ist  die  Erkennung  leicht:  Die  be 
dentende  Breite  der  Faeem  Ton  rand  i0—60mtnm  (Flachs  15—17,  Hanf  16— 9[i, 
Jnte  20— 3a,  Baumwolle  14—24,  Seide  9—29,  Schafwolle  12-40  mmm).  ist 
breite  Lumen  bei  fla«h  liegenden  Fasern,  die  Öfters  in  die  aufrechte  Stellung 
gedreht  erscheinen  und  dann  enges,  spulten- 
tormises  Lnnien  zeigen,  die  häufigen,  oft  dicbt 
gestellten  Lftngsspalteu,  endlich  die  Auffasemng 
an  abgebrochenen  Enden  bilden  aun-eicLendt 
und   kennzeichnende  Merkmale   dieses  Spinn- 


stoffes.   (Vergl.Fig.  8 


-,  g  =  Querschnitt  |, 


FIf.  80. 


Anf  die  Festigkeit  des  Faierstoffes  letbit 
(20  km  Beisilänge)  ist  bereits  anf  S.  28  hin- 
gewiesen worden.  Garne  «eigen  ll,Ei  bi*  12  hu 
ReisslKoge,  also  wie  Flachigame,  bei  einer 
Bruchdehnung  von  0,8  bis  1,TS  Hundertt.') 

Ein  eigentliches  Spinnen  fand  früher  in 
China  nicht  statt,  sondern  et  worden  die  ein- 
zelnen (durch  Spalten  mit  den  Fingern  und  darauf  folgende*  Hecheln  dsi- 
festeilten)  Fasern  Ende  bei  Ende  aneinander  gestückelt  und  durch  Rollen  unter 
er  Hand  vereinigt,  weshalb  der  entstehende  Faden  nicht  rund  wie  anrere  Oaine, 
sondern  platt  —  wie  ein  äusserst  schmales  Bändchen  —  erschien.  Bei  uns  ist 
die  Verarbeitung  der  Ramiefaser  ähnlich  der  des  Flachses  s.  w.  u.  Besondere 
Datchbildnng  haben  die  Entholzungsmaschinen  erfahren  müssen,  sie  werden 
sowohl  ftlr  n-üne  als  für  getrocknete  Stengel  angewendet  und  sind  nach  dem 
Gnuidgedaiiben  der  später  zu  beschreibenden  Brechmaschinen  fflr  Flachs  u.  i.  w. 
gebaut*). 

b)  Nenseeländiflchet  Flachs  (lin  de  la  Nouvelle-Z^ lande,  Nme-Ztaland- 
fiax),  TOD  der  t&hen  Flachslilia  (Fbormium  tenax),  welche  in  Neuholland  im 
grossen,  nenerdings  auch  in  Britisch-Ostindien,  auf  Hauritins  und  Natal  ui- 

Sebaut  wird  und  einen  bis  2  m  hohen  Schaft  oder  Stamm  mit  0,6  bis  2,3  m 
Lngen,  iiO  bis  120  mm  breiten  Blättern  treibt.  Letztere  enthalten  eine  Menge 
dher  gerader  Ungenfasem  Ton  ziemlicher  Feinheit,  welche  sich,  solange  das 
Blatt  noch  grfin  und  saftig  ist,  ohne  Schwierigkeit  absondern  lassen.  In  diesem 
rohen  Zustande  besteht  das  Material  aus  mehr  oder  weniger  bandähnlich  zu- 
sammenhängenden, 5  bis  12  mm  breiten,  meist  7S0  bis  900  mm  lano-en  Streifen 
von  bräun  lichgelber  oder  gelb)  ich  weisser  Farbe,  welche  dnrch  Hecheln  in  ein* 
seine  Fasern  zerteilt  werden  hOnnen,  nachdem  nötigenfalls  du  Brechen  anf 
einer  Maschine")  und  das  Schwingen  vorausgegangen  ist.     Die  so  gewonnenen 

')  D.  p.  J.  1S83,  247,  870. 

•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  18B0,  S.  1174  m.  Abb. 

Teztile  Mannf.  1889,  S.  395,  447,  587  m.  Schaubild. 

D.  R.-P.  No.  12  785,  34  180,  36  398. 

Engl.  Patent  No.  5S6S  t.  J.  1S89. 

Haschinen  znr  Bearbeitung  von  Ramie  baut  u.  a.  F.  J.  Grün  in  Lure, 
Aankreich. 

•)  D.  p.  J.  1840.  7«,  422.  —  Poljt.  Centralbl.  1841,  Bd.  1,  S.  483. 
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FsMrn  bestehen  aus  ZellenbOndeln  von  0,042  bii  0,120  mm  Breite;  die  dnrch 
BchandlDDg  mit  alkaliicben  Laugen  leicht  la  treDncDden  ElementaTf^em  haben 
eine  Dicke  von  durchscliDittlich  16  mmin,  eine  LEloge  toq  5  bis  15,  meiet 
8  bis  10  mm.  Der  neuBeeländieche  Flachs  (10  bis  20  mmm)  kanii  auf  diese 
Weise  rflcksicbtlich  der  Feinheit  unserm  eiirop&iscben  Hanfe  ziemlich  nahe 
gebracht  werden,  bleibt  aber  stets  härter,  steifer  und  rauher  im  Anfühlen  als 
dieser.  Man  verfertigt  daraus  Bindfaden,  Schnflre,  Tauwerk,  auch  Sackleinwand 
Dod  S^eltuch:  Waren,  welche  sehr  fest  und  gegen  atmosphärische  Einwirkangen 
widerstandsfähig  sind.  Die  reine  Faser  ist  vom  Aloehanf  und  von  der  Sanse- 
•eriafaser  oft  auch  unter  dem  Mikroskop  kaum  zn  unterscheiden. 

c)  Ostindiscber  Hanf  (Sunnhanf  ^er  Sunn,  sunn  hemp,  janapam), 
TOD  einer  Fapilionacee,  der  binsenartigen  Klapperschote  (Crotalaria  jun- 
cea), deren  etwa.  900  inm  hoher  Stengel  die  Fasern  liefert,  welche  dem  europäi- 
ichen  Hanfe  sehr  ähnlich  sind. 

d)  Manilahanf  (Avaka,  abaca,  chanvre  de  Hanille,  abacca,  Planlain 
ßire,  Siamhemp),  von  mehreren  Arten  des  Pisang,  namentlich  Husa  teitilie, 
Musa  troglodjtarum  und  Musa  paradisiaca,  auf  den  philippinischen  Inseln.  Der 
gerade  Stamm  oder  Schaft  dieser  Gewächse  ist  ganz  und  gar  aus  den  langen, 
fest  atoeinander  gerollten  Blattscheiden  gebildet,  in  welchen  die  Fasern  auf 
ähnliche  Weise  enthalten  sind,  wie  in  den  Blättern  der  Flacbslilie  jene  de« 
neuseeländischen  Flachses.  Wie  der  Manilahanf  nach  Europa  gebracht  wird, 
besteht  er  aas  gelblichiteissen  oder  bräun!  ich  gelben  Fasern  von  t  bis  2  »i  lAnge, 
welche  grob  und  zum  Teil  in  bastähnliche,  bis  en  3  mtn  breite  Streifchen  ver- 
einigt  sind,  dnrch  Hecheln  aber  (wozu  man  sie  mit  ÖL  einschmiert)  sehr  zerteilt 
und  feiner  dargestellt  werden  kOnnen,  wiewohl  sie  lange  nicht  die  Feinheit  des 
eorO[Aiechen  Hanfes  erreichen  und  stets  eine  gewisse  Steifheit  behalten.  Sie 
nid  ganz  verbolzt.  Die  weisse  Sorte  zeigt,  rein  ausgehechelt,  einen  seiden- 
artigen Glanz,  sodass  sie  zn  Glockenzugschntlren  und  allerlei  Flechtwerk  (Matten, 
Taschen,  Glockenzngbändern  u.  s.  w.)  verarbeitet,  ein  sehr  gefUligea  Ansehen 
darbietet;    auch  gehraucht   man   sie   zuweilen  als  Ein- 

achoH  in  seidenen  und  banmwollenen  MObel  dam  asten, 
wo  Farbe  und  Glanz  dieser  Faser  gute  Wirkung  machen. 
Bindfaden,  Stricke,  Tauwerk  fQr  Schiffe  (whitt  rope) 
macht  man  aus  Manilahanf  ebenfalls;  diese  Eneug- 
tiiise  schätzt  man  wegen  ihrer  Leichtigkeit  (sie  wiegen 
tun  12  bis  36  Hundertt.  weniger,  als  hänfene  von  gleicher 
Dicke),  sie  stocken  oder  faulen,  wenn  sie  beständig  nass 
sind,  trocknen  aber  wegen  ihrer  Lockerheit  schnell,  wenn 
lie  ans  dem  Wasser  an  die  Luft  kommen,  und  halten 
lieh  demnach  im  Wetter  gnt. 

e)  Jute,  Jndhanf  oder  Pahthanf,  Dscbut  (jute, 
chsnvre  de  Calcnttn,  Jute,  puut-hemp,  indian  grase,  gunny 
|Ur(|,  die  Bastfaser  mehrerer  in  Ostindien  wachsender 
CorchorOB' Arten,  namentlich  Corohorus  cepsularis  (Chinext 
rui]  nnd  Corchorns  olitorius.  Die  Bastfasern  selbst  sind 
1,5  bis  S,  meist  2  mm  lang  und  20  bis  25  mmm  breit. 
Ke  Bohjute  ist  stark  verbolzt.  Das  Lumen  ist  fast  so 
breit  oder  breiter  als  die  Wandungen,  im  Querschnitt 
niDdlicb;  es  zeigt  hier  und  da  auffallende  Terengernngen 
(Tcrgl.  Fig.  61).  Die  Enden  der  Fasern  sind  Verhältnis' 
mlMig  dtlnnwandig,  selten  stärker  verdickt.  Im  Ungs- 
wlaufe  erscheinen  die  Fasern  glatt,  zeigen  keine  Ver- 
Khiebnngen  und  keine  Streifang. 

Die  Verarbeitung  der  Jiiteiaser  zu  Garn  wird  w,  u. 
lutDhrlicher  behandelt  werden.  pjg  gl^ 

f)  Gambobanf,    Bombay hanf    iBombay'/iemp, 

ümbartt),  die  Bastfaser  des  über  ganz  Ostindien  verbreiteten  hAnfartigen 
Hibiikai  (Hibiscus  cannabinuel,  wird  zu  Tauwerk  verarbeitet;  sie  ist  der  Jnto 
mikroskopiich  sehr  ähnlich.    Die  Länge  der  Faser  schwankt  zwischen  2  bis  6  mm 
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und  beträgjb  meistens  5  mm;  Dicke  13  bis  33,  meist  12  mmm.  Die  Verengerong 
des  Lumens  ist  oft  noch  stärker  als  bei  der  Jute,  sodass  dasselbe  stellenweise 
unterbrochen  wird.    Die  stumpfen  Enden  der  Fasern  sind  dickwandig. 

g)  Abelmoschus-  und  ürenafaser  sind  zwei  ostindische  Fasern,  welche 
den  Kamen  Raibhend^  und  Tupkhadia  führen  und  von  den  MaWaceen  Abel- 
moschus tetraphylloe  und  ürena^  sinuata  stammen,  sind  nicht  selten  in  der  Jute 
zu  finden,  mit  der  sie  grosse  Ähnlichkeit  besitzen,  welche  sie  an  Wert  und 
Brauchbarkeit  nicht  erreichen.  Bei  beiden  Faserii  ist  kennzeichnend  das  stete 
Vorkommen  von  Kristallschl&uchen,  welche  der  Jute  fehlen. 

h)  Pitehanf  oder  Pita,  Domingohanf,  Kampesche-  oder  Sisalhanf 
sind  Faserstoffe,  welche  aus  Mexitoo,  Westindien  und  Südaiberika  nach  Europa 
gebracht  werden,  aus  den  Blattfasem  mehrerer  Qe wächsarten  bestehen,  und 
vielfach  fälschlich  unter  der  Benennung  Aloehanf  -begriffen  werden.  Zu  den 
Pflanzen,  welche  diese  Fasern  «liefern,  gehören  zunächst  einige  Agare- Arten 
(Agave  americana,  A.  mezicana,  A.  foetida  [riesenhafte  Fourcroye,  Four- 
croya  gigantea],  A.  vivipara,  A.  sisalana),  ferner  die  Pita  de  Tolu  in  Peru 
und  die  Pita  de  Gnataca  in  Neugranada.  Die  Faser  ist  von  blasser  gelblich- 
weisser  Farbe  und  in  allen  Beziehungen  dem  Manilahanf  sehr  ähnlich,  jedoch 
nur  bis  zu  1,2  m  lang  und  weniger  glänzend.  Er  wird  zuweilen,  wie  jener,  in 
MObeldamasten  verwebt;  dient  aber  hauptsächlich  zu  Seilerwaren.  Das  aus  ihm 
verfertigte  Tauwerk  zeichnet  sich  durch  grosse  verhältnismässige  Leichtigkeit 
aus,  und  soll  fester  sein,  als  hänfenes.  Die  Faser  von-  Agave  americana  und 
mexicana  kommt  in  Nordamerika  unter  der  Benennung  Tampico  hemp,  in  Eng- 
land unter  dem  Namen  Mexican  fibre  oder  Mexican  grcLSS  vor.  Durch  künst- 
liche Kräuselung  bereitet  man  aus  demselben  ein  gutes  Polstergut  für  Möbel 
(Pferdehaarersatz,  crin  artificiel);  auch  findet  man  ihn  in  Bürsten  betrüg- 
licherweise  mit  den  Borsten  vermengt,  denen  er  an  Federkraft  und  Dauer- 
haftigkeit weit  nachsteht;  man  kann  ihn  hier  leicht  entdecken,  weil  er  beim 
Verbrennen  nicht  den  stinkenden  Geruch  wie  Borsten  entwickelt. 

i)  AloShanf,  Mauritiushanf  von  verschiedenen  AloSarten,  welcher  von 
der  oft  AloS  (s.  Pita)  genannten  Agave  americana  wohl  zu  unterscheiden  ist, 
wird  in  derselben  Weise  verwendet  wie  Pita.  AloSfoser  (besonders  von  Aloe 
perfoUata  gewonnen)  ist  von  der  Sanseveriafaser  (von  Sanseveria  ceylanica) 
kaum  zu  unterscheiden.     Letztere  wird  wohl  auch  AloShanf  genannt. 

Die  wohl  vorgekommene  Verfälschung  hänfenen  Tauwerks  und  Segeltuchs 
mit  neuseeländischem  Flachs  hat  Anlass  gegeben  zur  Aufsuchung  von  Mitteln, 
durch  welche  solche  Einmischungen  sicher  erkannt  werden  können.  Die  Salpeter- 
säure und  das  Chlor  (letzteres  in  Verbindung  mit  Ammoniak)  dienen  hierzu. 
Neuseeländischer  Flachs  nimmt  im  rohen  Zustande  durch  Salpetersäure  von 
36  Grad  Baum^  (Einheitsgewicht  1,324)  sogleich  eine  blutrote  Farbe  an,  wäh- 
rend gut  gereinigter  schäbefreier  Hanf  ^n  den  ersten  Sekunden  nur  blassgelh 
wird,  und  Flachs  gar  keine  Veränderung  zeigt.  Alo^hanf  wird  bei  dieser  Be- 
handlung blase  rosenrot;  Manilahanf  etwas  dunkler  rot,  aber  lange  nicht  so 
stark  als  neuseeländischer  Flachs.  —  Wird  neuseeländischer  Flachs  mit  Chlor- 
wasser benetzt,  nach  2  bis  8  Sekunden  dieses  abgegossen  und  dagegen  Ammo- 
niak aufgetröfelt,  so  bekommt  er  eine  violettrote  Färbung;  Hanf  wird  unter 
gleicher  Behandlung  nur  schwach  rosenrot,  Flachs  gar  nicht  gefärbt. 

k)  Ananashanf  (Pinna,  Silkgraa,  pin e-apple  fibre)  aus  Westindien  und 
Südamerika,  den  Inseln  Panay  und  Manila,  kommt  wohl  öfter  mit  unter  der 
Benennung  Aloähanf  vor,  besteht  aus  den  Blattfasern  der  Ananas  (Ananassa 
sativa  oder  Bromelia  ananas)  und  verwandter  Pflanzenarten,  namentlich  der 
schonen  Bromelie  (Bromelia  pinguin),  der  Zwerg-Bromelie  (Bromelia 
pygmaea)  und  der  Earatas-Bromelie  (Bromelia  Earatas),  ist  zu  Geweben 
von  ziemlicher  Feinheit  (Grasscloth)  tauglich. 

1)  Von  einer  Reihe  von  Palmen  kommen  grobe  Fasern  im  Handel  vor, 
welche  teils  als  Ausstopfffut,  teils  zur  Verfertigung  von  Bürsten  dienen.  Es 
gehört  hierher  Pikaba,  Picaba,  Piassava  (picahay  MonkeygrasB,  Paragra9$) 
von   den   Blättern    einer    südamerikanischen   Palmenart,    der    seilgebenden 
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Attalie  (Attalea  funifera)  gewonnen,  dient  zur  Anfertigung  Yon  Strioken  und 
Taaen,  auch  zu  Bürsten  und  Fegebesen  ^). 

m)  Kokosbast  (kair,  coco,  eoeoa-nut  fibre,  coir),  der  braune  faserige  Stoff, 
womit  die  harte  Schale  der  Kokosnüsse  äusserlich  umhüllt  ist,  und  den  man 
durch  mehrmonatliches  Einweichen  in  Wasser  und  darauf  folgendes  Klopfen, 
Wolfen  oder  Hecheln  zu  groben,  bis  800  mm  langen  Fasern  zerteilt,  findet  An- 
wendung zu  Schnüren  und  Stricken,  wird  auch  zu  Garn  gesponnen,  woraus 
man  Matten,  Teppiche,  Matratzenzeuge  u.  s.  w.  webt;  dieselben  zeichnen  sich 
durch  grosse  Widerstandsfähigkeit  gegen  Abnützung  aus. 

Auch  die  Bastfasern 'von  solchen  Pflanzen,  welche  bereits  vielfach  wegen 
Verwertung  anderer  Bestandteile  angebaut  werden,  kOnnen  gegebenenfalls  zur 
Herstellung  von  Gespinsten,  Papier  u.  s.  w.  verwendet  werden.  Hier  sind  zu 
nennen:  Asclepias  Syriaca  (u.  a.  Arten),  Calotropis  gigantea,  bei  welchen  na- 
mentlich die  Abscheidung  des  Milchsaftes  Schwierigkeiten  macht,  femer  die 
Hopfenfaser,  die  Faser  der  Bananenstengel,  die  des  Maulbeerbaumes  (lin  de 
mürier)*),  die  Torffaser  („Berandine",  von  Berand  in  Mastricht  genannt)  u.  a. 

Selbst  die  Zellstofffasern  des  Holzes  können  als  Spinnfasern  Verwendung 
finden*). 

Hier  kann  auch  der  sogenannten  Waldwolle,  laine  vdgdtale,  laine  des 
bois,  gedacht  werden,  wenngleich  dieselbe  als  ein  Ersatzstoff  für  Flachs  und 
Hanf  bis  jetzt  nicht  aufgetreten  ist.  Man  versteht  darunter  einen  faserigen 
Stoff,  welcher  durch  Auskochen  und  mechanische  Zerteilung  der  grün  ein- 
gesammelten Kiefern-  oder  Föhrennadeln  gewonnen  und  in  dem  gewöhn- 
lichen groben  Zustande  nur  als  Polstergut  angewendet  wird.  Weiter  verfeinert, 
liefert  derselbe  Fasern  ähnlich  grobem  Werg,  bis  zu  50  mm  lang,  woraus  sich 
ein  ziemlich  festes  Garn  spinnen  lässt.  Dieser  Rohstoff  ist  bräunlich  von  Farbe, 
kann  aber  weiss  gebleicht  werden.  Lindenbast  wird  in  ähnlicher  Weise 
verarbeitet*). 

Ein  weiteres  ähnliches  Erzeugnis  ist  die  sog.  Cos  mos-  (Kosmos)  Faser  ^), 
anch  Kunstwolle*},  Nessel,  laine  artificielle,  artifieial  wool  genannt,  welche  in 
ähnlicher  Weise  wie  Baumwolle  (im  Vigognegame)  mit  Schafwolle  vermengt 
versponnen  wird.  Sie  ist  kurzfaserig  und  kommt  teils  ungeHlrbt,  teils  in  aUen 
möglichen  Farben  im  Handel  vor  und  wird  in  einzelnen  Tuchfabriken  zu  unter- 
geordneten schlechten  Stoffen  verwendet.  Als  Rohstoff  dienen  die  Abfälle  und 
das  Werg  von  Flachs,  Hanf,  Jute;  femer  sollen  auch  Brennnesseln  (Urtica  dioica), 
Hopfenstengel  und  Besenginster  (Sarothomnus  vulgaris)  zur  Cosmoserzeugung, 
welche  bis  jetzt  nur  in  Belgien  und  Nordamerika  stattfindet,  Verwendung  finden. 

1.  Der  Flachs  und  dessen  Zubereitung^). 

Flachs  (lin,  fiax)  ist  die  gereinigte,  zum  Spinnen  tauglich  gemachte 
Bastfaser  der  Leinpflanze,  des  Leins  (lin,  line).  Von  dieser  Pflanzen- 
gattnng  (Linum),  welche  nach  dem  Linn^ischen  Systeme  in  der  V.  Klasse 


^)  Weitere  Angaben  finden  sich  in  von  Höhnel,  a.  a.  0.,  S.  56;  M.  V^- 
tillard,  Fibres  textiles,  p.  231—247;  J.  Wiesner,  Rohstoffe,  S.  445. 

>)  Ind.  text.,  Bd.  5,  S.  293;  Börnstein's  Vierteljahrbericht  aber  die 
Farbenind.  1889,  S.  272. 

«)  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1887,  S.  276. 

«)  Reinhard,  Jahrbuch  der  Text.-Ind.  1891,  S.  54. 

»)  V.  Höhnel,  a.  a.  0.,  S.  57. 

*)  Wohl  zu  unterscheiden  von  Shoddy,  Mungo  u.  s.  w.,  welche  auch  Kunst- 
wolle genannt  werden*,  s.  w.  u.  i 

')  Prechtl,  Technolog.  Encyklopädie,  VI.  166;  XXIÜ.  77.  —  Breunlin, 
Flachsbau,  1.  und  2.  Heft,  Stuttgart  1882.  —  R.  Veit,  Anleitung  zum  Leinbau 
ond  xur  Flaehsbereitung  nach  dem  Verfahren  der  Niederländer.  Augsburg  1841. 
—  F.S.  Kurtz,  Die  Flachsbereitung  nach  dem  anerkannt  besten  und  in  Belgien 
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(Pentandria),  und  zwar  in  der  5.  Ordnung  (Pentagynia)  steht,  nach  dem 
natürlichen  Systeme  aber  zur  Familie  der  Lineen  (Lineae)  gehört,  siod 
in  der  Botanik  mehrere  Arten  bekannt  (Linum  alpinum,  L.  perenne, 
L.  multicaule,  diffusum,  granditiorum,  fasciculatum,  nervosum,  austriacum, 
decumbens,  tenuifolium,  maritimum,  flavum,  catharticum,  trigynum);  aber 
nur  eine  einzige,  nämlich  der  gemeine  Lein  (Linum  uBitatissimnm), 
wird  im  grossen  angebaut.  Diese  ist  ein  krautartiges,  einjähriges  Ge- 
wächs, welches  bis  zu  1  m  Höhe  erreicht,  eine  kleine  dünne  Pfahlwurzel 
hat,  meist  nur  einen  einzelnen,  geraden,  oben  ästigen  Stengel  mit  lanzett- 
förmigen Blättern,  und  auf  dessen  Gipfel  hellblaue  (bei  einer  selten  ge- 
zogenen Abart  weisse)  Blüten  treibt.  Die  Frucht  besteht  in  einer  fast 
kugeligen,  fünffächerigen  Kapsel ,' welche  10  braune  Samenkörner  von 
der  bekannten  Gestalt  enthält.  Es  sind  zwei  Spielarten  zu  unterscheiden: 
der  Klanglein,  Springlein  (Linum  crepitans,  L.  humile)  mit  niedrige- 
rem, ästigerem  Stengel,  dessen  Samenkapseln  zur  Zeit  der  Reife  mit 
Knistern  aufspringen;  und  der  Dreschlein,  Schliesslein,  Scbiesä- 
lein  (L.  vulgare)  mit  höherem,  weniger  verästetem  Stengel,  kleineren 
Blättern,  Blüten  und  Samenkapseln,  dunkleren  Samenkörnern,  dessen 
Kapseln  geschlossen  bleiben  und  den  Samen  nur  durch  Ausdrescben  von 
sich  geben.  Der  Dreschlein  ist  die  gewöhnlich  angebaute  Art,  weil  er 
wegen  seiner  grösseren  Höhe  einen  längeren  Flachs  liefert;  allein  anf 
die  Beschaffenheit  des  letzteren  haben  Klima,  Boden,  Anbauverfahren 
und  Witterung  sehr  grossen  Einfluss.  Der  Saatzeit  nach  unterscheidet 
man  zwischen  Frühlein  (Frühflachs),  welcher  von  Ende  März  bis 
Anfang  Mai,  und  Spätlein  (Spät flachs),  welcher  im  Juni  gesäet  wird. 

Witterung,  Lage  und  Beschaffenheit  des  Bodens  müssen  mehr  als  die 
bloase  Gewohnheit  über  die  Zeit  der  Anssaat  entscheiden.  Im  allgemeinen  ve^ 
dient  Frühflachs  den  Vorzug,  weil  er  einen  besseren,  kernigeren  Bast  liefert, 
weniger  dem  Frass  der  Erdflöhe  ausgesetzt  ist  und  nach  seiner  Ernte  längere 
Zeit  zur  guten  Bestellung  des  Bodens  für  die  folgende  Winterfrucht  lässt. 
Wenn  beim  Leinbau  die  Flachserzeugung  Hauptsache  ist  und  weniger  auf  die 
Güte  des  Samens  geachtet  wird,  so  muss  man  dicht  säen  (dVs  bis  4Vi  Hektoliter 
auf  1  Hektar),  damit  die  einzelnen  Stengel  weniger  reichlich  Nahrung  empfangen, 
weniger  in  die  Dicke  wachsen,  weniger  Äste  ansetzen  und  einen  feineren  Bast 
von  gleichförmigerer  Länge  der  Fasern  bilden.  Dagegen  ist  es,  um  Samen  Ton 
der  grössten  Vollkommenheit  zu  gewinnen,  nötig,  dünn  zu  säen  (oft  nur  die 
Hälfte  der  oben  genannten  Menge),  in  welchem  Falle  der  Bast  gröber  wird, 
und  wegen  des  mehr  ästigen  Baues  der  Stengel  viele  kurze  Fasern  enthält. 
Ein  Hektoliter  Leinsamen  wiegt  etwa  66  kg. 

Gewöhnlich  12  bis  13. Wochen  nach  der  Aussaat  ist  die  Erntezeit,  welche 
daher  in  den  Juli,  August  oder  September  föllt.    Man  erkennt  den  richtigen 


üblichen  Verfahren.  Reutlingen  1843.  —  A.  Ruf  in,  Der  Flachsbau  und  die 
Flachsbearbeitung  in  Belgien.  Wesel  1844.  —  A.  Ruf  in,  Die  deutsche  Flachs- 
zucht  und  ihre  Verbesserung.  Glogau  1846.  —  Anleitung  zur  Erziehune  der 
Lein  pflanze  und  Bearbeitung  des  Flachses.  Herausgegeben  von  der  Direktion 
des  Gewerbe  Vereins  für  das  Königreich  Hannover.  4.  Aufl.,  Hannover  1847.  — 
V.  Fabst,  Anleitung  zur  zweckmässigen  Kultur  und  Bereitung  des  Flachses. 
Stuttgart  1848.  —  fiarmarsch  und  Heeren,  Technisches  Wörterbuch,  3.  Aufl. 
Bd.  in.  Prag  1878,  S.  507.  —  Rapport  sur  Tindustrie  linifere,  par  Th.  Märeau. 
2  Tomes,  Paris  1851,  1859.  —  A.  Renouard,  Etudes  sur  le  travail  des  Lins; 
culture,  filature,  peignage  u.  s.  w.    Paris  1874. 
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Zeitpunkt  an  dem  Eintreten  der  sogenannten  Gelbreife,  d.  h.  daran,  dan  der 
entere  Teil  der  Stengel  gelb  wird  nnd  die  Bl&tter  abiufallen  anfangen.  Man 
schreitet  dann  mm  Kaufen  (Rapfen,  Ziehen,  Ausliehen,  Aufiiehen), 
indem  man  die  Stengel  samt  den  Wurzeln  aus  der  Erde  lieht.  Der  Same  ist 
in  diesem  Zeitpunkte  noch  nicht  vOlIi^  reif,  und  iwar  tauglich  tum  Ölpressen, 
aber  angeeignet  zur  Aussaat  Beabsichtigt  man  die  Gewinnung  eines  toU- 
kommen  guton  Samens,  besonders  zur  Aussaat,  so  muss  der  Lein  bis  zur  TöUigen 
Samenreife  stehen  bleiben,  wobei  jedoch  die  Bastfaser  (der  Flachs)  gröber  und 
weniger  zart  ausfällt. 

Den  Ertrag  von  1  Hektar  Land  kann  man  bei  guter  Ernte  auf  4500  bis 
5000  und  mehr  (unter  besonders  günstigen  Umständen  sogar  gegen  7000  kg, 
gewöhnlich  aber  nur  zu  2800  bis  2800  kg  trockener  roher,  von  den  Samen* 
kapseln  schon  befreiter,  Stengel  (Strohflachs,  S.  222)  annehmen.  Je  nach  der 
Länge  und  Dicke  der  Stengel  oder  Halme  gehen  4500  bis  gegen  10  000  auf  1  kgt 
welche  Vi  bis  1  m  lang  sind. 

Der  ausgezogene  und  dabei  nach  seiner  Länge  oder  sonstigen  Vei** 
schiedenheit  einigermassen  geschiedene  Lein  wird  zur  Absonderung  der 
Samenkapseln  (Knoten,  Leinknoten,  coiffe  de  lin,  bolls),  eine  Handvoll 
nach  der  anderen,  durch  die  Zähne  eines  eisernen  Kammes  gezogen  (ge- 
riffelt, gereffelt,  gerafft,  gerefft,  dräger,  rippling).  Der  Riffel- 
kamm, Eeffkamm,  gr^ge,  dr^ge,  besteht  aus  einer  Reihe  von  24  bis  26 
geschmiedeten  eisernen,  300  mm  langen  Zähnen,  welche,  oben  auf  70  bis 
100  mm  Länge  verjüngt,  in  stumpfe  Spitzen  auslaufen,  vierkantig  (mit 
quadratischem  Querschnitte)  und  so  gestellt  sind,  dass  ihre  Diagonalen 
in  eine  gerade  Linie  fallen.  Am  unteren  Ende,  wo  die  Zähne  auf  einem 
eisernen  Stabe  befestigt  sind,  beträgt  deren  Dicke  (nach  der  Diagonale 
gemessen)  nahe  15  mm  and  der  leere  Zwischenraum  zwischen  je  zwei 
Zshnen  3  mm.  Zum  Gebrauche  wird  dieser  Kamm  oder  nötigenfalls 
mehrere  Kämme  dieser  Art  auf  einer  Bank  oder  einem  wagerechten 
Balken  (dem  Reff  bäum)  aufrechtstehend  angebracht. 

Sehr  oft  wird  das  Riffeln  vorgenommen,  während  der  Lein  noch  frisch 
Igrüo)  ist,  nämlich  entweder  sogleich  auf  dem  Felde  unmittelbar  nach  dem 
Ziehen,  oder  wenn  derselbe  in  BQndel  gebunden  nach  Hause  gebracht  ist. 
Dann  werden  die  abgesonderten  Knoten  ohne  Verzug  dfinn  ausgebreitet  und 
(womöglich  im  Sonnenscheine)  getrocknet,  worauf  man  sie  ausdriscfat.  Weit 
vorteilhafter  ist  es,  den  Lein  erst  zu  riffeln,  nachdem  er  auf  dem  Felde  luft- 
trocken —  rasseldfirr  —  geworden,  wozu  man  ihn  in  dachförmig  schräg  gegen« 
einander  gelehnten  Doppelreihen  (sogenannten  Kapellen,  s^oo^s)  aufstellt:  in 
diesem  Falle  reift  der  Samen  bedeutend  nach  und  wird  öfters  selbst  zur  Aus- 
saat tauglich.  Durch  das  Riffeln  vermindert  sich  das  Gewicht  eines  Postens 
bereits  lufttrockener  Leinstengel  um  20  bis  40  Hnndertt.  (Samenknoten  nnd 
Abfall).  —  In  englischen  Flachsbereitungsanstalten  gebraucht  man  zur  Abson- 
ilening  des  Samens  ein  Walzwerk  {ertUhing  machine,  seeding  machine)  von  zwei 
gusseisemen,  530  mm  langen  und  800  mm  dicken  Waken,  zwischen  welchen 
man  die  Kopfenden  des  trockenen  Flachsstrohes  (letzteres  gleichgerichtet  mit 
den  Walzenachsen  gehalten,  zu  welchem  Behnfe  ein  Walzenende  frei  liegt) 
zwei-  oder  dreimal  durchgehen  lässt,  sodass  ohne  weiteres  die  Kömer  ans  den 
zerquetschten  Knoten  fallen*). 

Auf  das  Riffeln  sollte  vorteilhafterweise  stete  ein  Sondern  den 
Rohflachses  der  Dicke  nnd  Länge  nach  (letzteres  durch  Anfstoi^sen  auf 


')  Verhandlungen  des  GewerbfleiMvereinft  1851,  8.  9). 
D.  p.  J.  1854,  ISS,  62. 
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den  Tisch  und  Heransziehen  der  langen  Stengel)  erfolgen,  da  «ickt  die 
gleichlangen  Sorten  besser  und  vorteilhafter  einzeln  als  angesondert  ver- 
wenden lassen. 

Da  die  Rinde  oder  Oberhaut  der  Leinstengel  so  dünn  und  unbe- 
deutend ist,  dass  sie  während  der  Bearbeitung  ohne  weiteres  zerstört 
wird;  die  Wurzeln  aber  bei  der  ersten  mechanischen  Behandlung  (dem 
Brechen)  gänzlich  abfallen :  so  kommen  femer  nur  zwei  wesentliche  Teile 
in  Betracht,  nämlich  der  holzige  Kern  (boon)  und  der  Bast  (Herder, 
filasse,  harl,  lint),  welcher  letztere  den  ersteren  als  eine  aus  gleich- 
laufenden Längenfasem  zusammengesetzte  Röhre  umschliesst.  Die  Fasern 
des  Bastes  hängen  im  rohen  Zustande  zwar  ziemlich  lose  am  Holze,  aber 
bedeutend  fest  miteinander  selbst  zusammen,  indem  sie  durch  einen 
Pflanzenleim  von  grün-  oder  gelbbräunlicher  Farbe  gleichsam  zusammen- 
geleimt erscheinen. 

Die  geriffelten,  übrigens  aber  noch  ganz  rohen  Leinstengel  yermindem  darcb 
völliges  Aastrocknen  an  der  warmen  Laft  ihr  Gewicht  um  50  bis  70  Hundertt. 
durch  Verdunstung  des  in  ihnen  enthaltenen  Saftes,  welcher  desto  beträchtlicher 
ist,  je  weiter  die  Pflanze  beim  Ausziehen  von  der  vollendeten  Reife  entfernt 
war,  und  je  weniger  dick  und  holzig  die  Stengel  sind. 

Im  lufttrockenen  Zustande  (als  sogenannter  Roh  flachs,  Strob- 
flachs,  Flachsstroh,  Flachs  im  Stroh,  lin  en  paille,  lin  en  bois, 
lin  en  chaume,  paille  de  lin,  fl<ix  straw)  enthalten  die  Stengel  73  bis 
80  Hundertt.  ihres  Gewichtes  Holz,  also  20  bis  27  Hundertt.  Bast.  Das 
Holz  besteht  durchschnittlich  aus  69  Hundertt.  eigentlicher  Holzfaser, 
12  Hundertt.  im  Wasser  auflöslicher  Stoffe  und  19  Hundertt.  solcher 
Stoffe,  die  wohl  durch  alkalische  Laugen,  aber  nicht  durch  reines  Wasser 
aufgelöst  und  herausgezogen  werden  können.  In  dem  Baste  befinden 
sich  durchschnittlich  58  Hundertt.  reine  Faser,  25  Hundertt.  im  Wasser 
auflösliche  Teile  (Schleim  und  ausziehbare  Stoffe)  und  1 7  Hundertt.  eines 
im  Wasser  unauflöslichen,  grösstenteils  pflanzenleimartigen  Stoffes,  welcher 
von  alkalischer  Lauge  aufgelöst  wird.  Aus  dieser  Znsammensetzung  er- 
klärt sich  genügend  die  Erscheinung,  dass  durch  Behandlung  des  Bastes 
mit  (kaltem  oder  heissem)  Wasser  die  Fasern  nicht  voneinander  getrennt 
und  in  den  zum  Spinnen  nötigen  Znstand  der  Zerteilung  versetzt  werden 
können,  obwohl  das  angewendete  Wasser  sich  stark  braun  färbt.  Darob 
alkalische  Lauge  oder  (wiewohl  langsamer)  durch  Seife  würde  man  dieses 
Ziel  erreichen,  weil  dadurch  der  als  Vereinigungsmittel  wirkende  Pflanzen- 
leim zu  entfernen  wäre;  allein  ein  solches  Verfahren  ist  zur  Ausführung 
im  grossen  untauglich.  Auf  rein  mechanischem  Wege,  durch  Drücken, 
Klopfen,  Reiben  u.  s.  w.  kann  die  erwähnte  Zerteilung  erreicht  werden, 
aber  nur  mit  un  verhältnismässig  grossem  Zeitauf  wände  und  erst,  nach- 
dem viele  Fasern  zerrissen  sind.  Alle  die  eben  angedeuteten  Verfahmngs- 
arten  bieten  demnach  keinen  vorteilhaften  Weg  dar,  um  den  Bast  in  feine 
spinnbare  Faser  zu  verwandeln.  Die  Methode,  durch  welche  man  von 
jeher,  und  noch  jetzt  allgemein,  diesen  Zweck  erreicht,  beruht  auf  der 
Verbindung  einer  chemischen  Behandlung  der  Stengel  mit  nachfolgender 
mechanischer  Bearbeitung.  Durch  erstere  (das  Rotten)  wird  der  die 
Fasern  vereinigende   Pflanzenleim   des  Bastes   mittels  einer  zweckmässig 
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eingeleiteten  Gährung  zerstört;  durch  letztere  (welche  in  mehrere  Arbeits- 
folgen zerfallt)  bewirkt  man  dann  die  völlige  Trennung  der  nun  schon 
teilweise  voneinander  gelösten  Fasern.  Übersichtlich  lassen  sich  die  Haupt- 
arbeiten bei  der  Flachsbereitung,  ihrem  unmittelbaren  Zwecke  nach,  fol* 
gendermassen  bezeichnen: 

i)  Das  Rotten,  eine  durch  anhaltende  Einwir- 
kung der  Feuchtigkeit  hervorgerufene  Oährung,  durch 
welche  der  Pflanzenleim  des  Bastes  grossenteils  zerstört, 
nnd  somit  der  Zusammenhang  zwischen  den  Fasern  in 
sehr  bedeutendem  Grade  gelockert,  beinahe  völlig  auf- 
gehoben wird. 

2)  Das  Brechen  und  einige  Nebenarbeiten,  zur 
Zerkleinerung  und  Absonderung  des  holzigen  Kerns  der 
Stengel. 

3)  Das  Hecheln,  welches  einen  vierfachen  Erfolg 
bat,  nämlich  die  Entfernung  aller  noch  vorhandenen 
Reste  des  Holzes;  die  Spaltung  oder  Zerteilung  des 
Bastes  in  feine  Fasern;  ^cTie  Absonderung  der  kurzen 
Fasern  von  den  wertvolleren  langen ;  endlich  das  Ordnen 
und  Geradelegen  der  übrig  bleibenden  langen  Fasern. 

Guter  Rohflachs  hat  eine  hellgrangelbe  oder  grünliche 
Farbe  ohne  Flecken  und  ohne  eingemengte  braune  Halme, 
dabei  durchgehends  eine  gleiche,  nicht  auffallend  geringe 
Festigkeit  (welche  man  durch  Reiben  und  Abreissen  zwischen 
den  Händen  erprobt).  Er  wird  desto  höher  geschätzt,  je 
grösser  und  gleichmässiger  seine  Länge,  je  geringer  und 
übereinstimmender  die  Dicke  der  Halme,  je  reichlicher  und 
feinfaseriger  die  Bastschicht  an  denselben  ist. 

Die  Bastfaser  des  Leines  besteht  aus  reiner  Cellulose, 
Jodlösung  und  Schwefelsäure  förben  sie  blau^).  Die  Faser  ist  sehr  gleich  massig 
dick  und  hat  in  der  Mitte  einen  Durchmesser  von  12  bis  26,  meist  15  bis 
17  mmm  (nach  V^tillard  15  bis  87,  meistens  20  bis  25  mmtn)»  Die  Länge  be- 
trägt 4  bis  66,  meist  25  bis  SO  mm.  Die  Faser  ist  glatt  oder  längss&eifig^ 
bäafig  mit  queren  Sprunglinien,  knotenförn^igen  Ausbauchungen  und  Ver- 
schiebungen versehen  und  daher  wie  gegliedert  (ähnlich  wie  Bambusrohr)  aus- 
sehend. Das  Lumen  erscheint  als  eine  schmale  gelbe  Linie.  Die  natürlichen 
Enden  sind  scharfspitzig  und  meist  lang  ausgezogen  (Fig.  82). 


Fig.  82. 


1)  Das  Botten  (Bötten,  Böten ,  Boston, 

ronir,  rouissage,  retting,  rating). 

Der  Zweck  des  Rottens  ist  (wie  schon  gesagt)  die  Zerstörung  des 
pflanzenleimartigen,  im  wesentlichen  aus  Pektose  bestehenden  Stoffes  des 
Bastes  nnd  damit  Lockerung  des  Zusammenhanges  der  einzelnen  Faser- 
schichten. Die  in  Wasser  unlösliche  Pektose  wird  allmählich  in  die  in 
Wasser  löslichen  und  unlöslichen  Pektinstoffe  übergeführt^). 

^)  JodlÖBung:  1  g  Kaliumjodid,  100  g  Wasser,  mit  Jod  gesättigt;  Schwefel- 
säure: 1  Raumteil  Glycerin,  1  Wasser,  3  konzentrierte  Schwefelsäure  (nach 
T.  Höhnel). 

*)  Näheres  hierüber:  Le  G^nie  Civil,  T.  X.,  p.  293,  803  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1888,  209,  262  m.  Abb. 
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Die  Böstverfahren  können  eingeteilt  werden  in  natürliche  Rösten 
—  die  ohne  besondere  Vorbereitung  des  Röstmittels  durchgeführt  werden, 
wie  Wasserröste,  Tauröste,  gemischte  Röste  —  und  in  künstliche 
Rösten  —  welche  den  natürlichen  Zustand  des  Röstmittels  in  der  Ab- 
sicht verändern,  das  Röstverfahren  zu  beschleunigen  — ,  wie  Warmwasser-, 
Heisswasser-,  Dampfröste,  Röste  mit  Säuren  u.  s.  w. 

Die  G&hrung^),  welche  das  Wesen  des  natürlichen  Rotteverfahrens 
ausmacht,  kann  entweder  rascher,  durch  Einweichen  des  Flachses  in 
Wasser,  vollführt  werden  (Wasserrotte,  Wasserröste,  rouissage  ä 
Teau,  water -retting,  tocUeritig,  steeping)^  oder  langsamer,  durch  die  ver- 
einigte Einwirkung  der  Luft  und  der  atmosphärischen  Niederschläge, 
nämlich  Regen  und  Tau  (Luftröste,  Tauröste,  Taurotte,  Land- 
rotte, rouissage  ä  la  ros^e,  rouissage  sur  terre,  rorage,  rosage,  sereinage, 
seränage,  dew-retting).  Werden  diese  beiden  Verfahrungsarten  in  der  Weise 
miteinander  verbunden,  dass  man  die  Rotte  im  Wasser  anfangt  und  im 
Tau  vollendet,  so  entsteht  die  gemischte  Rotte,  tnixed  retting, 

a)  Wasserrotte.  —  Um  dieselbe  auszuführen,  wird  der  Flachs 
mit  Strohseilen  in  etwas  lockere,  nicht  zu  dicke  (am  Wurzelende  1 20  bis 
150  mm  im  Durchmesser  haltende)  Bündel  gebunden,  die  man  schichten- 
weise übereinander  in  das  Wasser  legt,  besser  aber  schief  oder  aufrecht 
(die  Wurzelenden  nach  unten)  hineinstellt,  dann  mit  Stroh  und  Brettern 
bedeckt  und  mit  Steinen  beschwert,  damit  sie  150  mm  tief  untergetaucht 
sind,  ohne  jedoch  auf  den  Grund  zu  stossen.  Ist  die  Temperatur  nicht 
zu  niedrig,  so  stellt  sich  sehr  bald  die  Oährung  ein,  welche  durch  starke 
schmutzige  Färbung  des  Wassers,  Bildung  von  Essigsäure  in  demselben 
und  Entwickelung  von  kohlensaurem  Gase  bemerkbar  wird.  Dieser  Zu- 
stand dauert  mehrere  Tage  und  geht  dann  allmählich  in  die  Fäulnis 
über,  wobei  Ammoniak  erzeugt,  Kohlenwasserstoffe  nebst  Schwefelwasser- 
stoffgas (nach  anderen  Untersuchungen  nur  Kohlensäure,  Wasserstoff  und 
Stickstoff*)  entwickelt  und  ein  starker,  höchst  unangenehmer  und  ungesunder 
Geruch  ausgestossen  wird.  Diese  Erscheinungen  sind  hauptsächlich  eine 
Folge  von  der  chemischen  Zersetzung  des  Pflanzenleims,  und  letzterer 
wird  erst  dann  völlig  zerstört,  wenn  die  Fäulnis  bis  zu  einem  bedea- 
tenden  Grade  fortgeschritten  ist.  Allein  hierdurch  wird  zugleich  die 
Flachsfaser  stark  braun  gefärbt  und  dergestalt  verändert,  dass  sie  sehr 
viel  von  ihrer  natürlichen  Festigkeit  verliert,  ja  endlich  ganz  mürbe  und 
unbrauchbar  wird  (Überrotten,  Verrotten).  Man  darf  deshalb  die 
Rotte  nicht  lange  über  den  ersten  Anfang  der  Fäulnis  hinaus  fortdauern 
lassen,  muss  sie  vielmehr  in  einem  Zeitpunkte  durch  Herausnehmen  des 
Flachses  abbrechen,  wo  der  Pflanzenleim  nur  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
umgewandelt  ist. 

Vor  dem  Rotten  BoUte  (was  man  zu  oft  vernachlässigt)  der  Flachs  nach 
Verschiedenheit  seiner  Länge  und  Dicke,    nicht  minder  nach  dem  Grade  der 


^)  Die  Hervorbringung  dieser  Gährung  ist  nach  neueren  Forschungen  von 
dem  Vorhandensein  eines  Mikrobens  (Baccillus  amylobacter)  abhängig,  vergl.  Le 
G^nie  Civil,  X.,  p.  803. 
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Reife I  welchen  die  Siengel  beim  Ausziehen  erreicht  hatten,  gesondert  werden; 
denn  langer  Flachs  hat  einen  grosseren  Wert  als  kurzer,  die  Fasern  karzer 
Stengel,  welche  in  Vermengung  mit  langen  verarbeitet  werden,  gehen  beim 
Hecheln  groesenteils  in  den  Abfall  (das  Werg),  und  Tollkonunen  reife,  sowie 
dicke,  ee^  holzige  Stengel  erfordern  eine  l&ngere  Bjotte,  als  unreife  oder  dünne. 
Man  rftt  gewöhnlich,  den  Lein  so  schnell  als  mOglich  nach  der  Ernte  —  unge- 
trocknet  —  in  die  Botte  zu  bringen  (Grünrotte),  und  giebt  als  Grund  an, 
daas  die  Faser  weniger  zart  ausfalle,  wenn  die  Stengel  vor  dem  Rotten  trocken 
geworden  sind;  allein  bestimmte  Erfahrungen  haben  den  Beweis  geliefert,  dass 
das  Trockenwerden  des  Leins  vor  der  Botte  nicht  nur  ohne  nachteiligen  Erfolg, 
sondern  sogar  vorteilhaft  ist;  ja  der  trocken  über  Winter  aufbewahrte  RohflachB 
bei  der  Bearbeitung  im  folgenden  Jahre  ein  besonders  vorzügliches  Erzeugnis 
liefert.  —  Yermüge  der  während  der  Botte  stattfindenden  Gasentwiokelung  hiebt 
sich  die  Masse,  ungeachtet  der  Steine,  womit  sie  belastet  ist;  sobald  sie  wieder 
siskt,  kann  man  mit  Sicherheit  schliessen,  dass  die  Beendigung  der  Botte  nahe 
ist,  nnd  von  da  an  kann  ein  einziger  Tag  zu  langen  Yerweilens  im  Wasser  den 
Flachs  bedeutend  verschlechtem  (das  Über  rotten  herbeiführen),  und  wenige 
Tage  reichen  hin,  ihn  ganz  zu  verderben  (zu  verrotten).  Man  mus  daher, 
wenn  das  Niedersinken  anfängt,  wenigstens  zweimal  des  Tages  nachsehen, 
Proben  von  dem  Flachse  herausnehmen  und  danach  dessen  Zustand  beurteilen. 
Als  Kennzeichen  des  Zeitpunktes,  in  welchem  die  Botte  ihre  Vollendung  erreicht 
hat,  werden  folgende  Umstände  betrachtet:  a)  wenn  der  Stengel  beim  Biegen 
sogleich  knackt  und  zerbricht;  b)  wenn  beim  Durchziehen  des  Stengels  zwischen 
zwei  ihn  leicht  berührenden  Fingern  der  Bast  sich  ablöst  und  verschiebt;  c)  wenn 
die  mit  den  Fingern  am  Wurzelende  eines  Stengels  losgemachte  Basthülle  sich 
bis  zar  Spitze  leicht  und  vollständig  losziehen  lässt;  d)  wenn  nach  dem  Zer- 
brechen eines  Stengels  an  zwei  etwa  30  mm  voneinander  entfernten  Punkten, 
das  dazwischen  liegende  Stückchen  aus  dem  Baste  wie  aus  einer  Scheide  mit 
Leichtigkeit  hervorgezo^^en  werden  kann;  e)  wenn  beim  Anfassen  einiger  Stengel 
an  den  Spitzen  und  wiederholtem  Aufschlagen  mit  den  Wurzelenden  auf  das 
Wasser  der  Bast  sich  vom  Holze  trennt,  oder  auch  nur  die  Stengel  bersten; 
f)  wenn  mehrere  zu  einem  Knoten  verschlungene  Stengel,  auf  das  Wasser  ge- 
worfen, in  demselben  untersinken.  Treffen  mehrere  dieser  Zeichen  zu,  so  trocknet 
man,  um  ganz  sicher  zu  gehen,  einige  Stengel  schnell  in  der  Wärme  und  macht 
damit  die  Probe,  ob  auch  im  trockenen  Zustende  der  Bast  sich  leicht  ablösen 
Iftsst.  —  Die  Dauerzeit  der  Botte  giebt  durchaus  keinen  verlässlichen  Massstab 
f&r  den  Fortgang  derselben;  denn  vom  Einlegen  des  Flachses  bis  zur  Beendigung 
des  Rottens  vermesst  bald  eine  kürzere,  bald  eine  längere  Zeit  (b  bis  14  Tage), 
je  nach  Beschaffenheit  des  Flachses,  des  Wassers  (nur  weiches  ist  gut  brauch- 
bar, faules  beschleunigt  die  Botte)  und  der  Wärme.  Kalte  Witterung  verzögert 
die  Rotte,  warme  befördert  sie. 

Das  Betten  kann  in  stehendem  oder  in  fliessendem  Wasser  geschehen. 
Für  den  ersten  Fall  werden  neben  einem  Flusse  oder  Bache  viereckige, 
1,2  bis  1,8  m  tiefe  Gruben  (Rottegruben,  routoirs,  pits)  in  der  Erde 
angelegt,  die  man  nötigenfalls  an  den  Wänden  entweder  mit  Pfählen 
ausschlägt,  oder  mit  Thon  ausstampft  oder  mit  Steinen  ausmauert,  nm 
sie  wasserdicht  zu  machen.  Das  Wasser  wird  durch  einen  Graben  oder 
Kanal  in  die  Gruben  geleitet  und,  nachdem  es  gedient  hat,  durch  einen 
anderen  Graben  wieder  abgelassen;  in  schon  gebrauchtem  Wasser  aber- 
mals zu  rotten,  ist  verwerflich,  weil  dadurch  der  Flachs  zu  sehr  geflbrbt, 
und  zwar  schneller  gerottet,  aber  auch  leicht  verrottet  wird.  Teiche 
(nur  nicht  solche,  worin  Fische  sind,  da  letztere  vom  Bottewasser  sterben) 
können  sehr  zweckmässig  zum  Betten  benutzt  werden.  In.  Flüssen  und 
Bftchen  ist  das  Betten  an  den  meisten  Orten  polizeilich  verbeten,  teils 
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wegen  der  dadurch  entstehenden  Hindernissei  teils  wegen  Erhaltung  der 
Fische.  Wo  es  gestattet  wird,  wählt  man  dazu  eine  Stelle  von  ange- 
messener Tiefe  am  Ufer,  und  sichert  durch  eingeschlagene  Pfähle  den 
Flachs  vor  dem  Wegschwimmen  oder  schliesst  ihn  in  einen  von  Latten 
gebildeten  Kasten  ein. 

Zwischen  dem  Rotten  in  stehendem  und  jenem  in  fliessendem  Wasser  findet 
ein  erheblicher  Unterschied  statt  In  stehendem  Wasser  hänfen  sich  die  bei  der 
(Währung,  ans  dem  Flachse  ausgezogenen  Stoffe  an  und  beschleunigen  den  Fort- 
gang der  Umwandlung,  vermehren  aber  auch  die  Gefahr  des  Überrottens,  und 
färben  den  Flachs  stärker;  in  fliessendem  Wasser  verläuft  die  Botte  langsamer» 
weil  jene  Stoffe  vom  Wasser  fortgeführt  werden,  aber  der  Flachs  bleibt  weisser 
und  wird  nicht  so  leicht  verdorben.  Kann  man  es  dahin  bringen,  einen  Mittel- 
weg einzuschlagen,  nämlich  in  Wasser  zu  rotten,  welches  an  sich  stehend  ist, 
jedoch  sich  langsam  erneuert,  so  ist  dieses  Verfahren  das  empfehlenswerteste. 
Hierzu  gelangt  man,  wenn  zufällig  auf  dem  Boden  der  Bottegrube  eine  schwache 
Quelle  vorhanden  und  oben  ein  Abfluss  angelegt  ist;  oder  wenn  man  frisches 
Wasser  durch  eine  Röhre  auf  den  Boden  der  Grube  fQhrt,  und  das  alte  ober 
halb  dorch  einen  kleinen  Graben  ablaufen  lässt. 

Nach  Beendigung  der  Botte  wird  der  Flachs  ohne  Aufschub  ans 
dem  Wasser  genommen,  sogleich  in  reinem  Wasser  abgespült  und  an 
einem  luftigen,  der  Sonne  zugänglichen  Orte  zum  Trocknen  hingestellt. 
Er  ist  nun  fast  ganz  von  seinen  im  Wasser  auflöslichen  Bestandteilen 
und  grösstenteils  von  dem  Pflanzenleim  befreit.  Die  Farbe  der  Faser 
ist  dunkler  geworden,  als  sie  im  rohen  Stengel  war;  allein  hiermit  steht 
nicht  gerade  jedesmal  die  Schwierigkeit  des  Bleichens  im  Verhältnisse, 
denn  man  findet  oft,  dass  Leinwand  aus  auffallend  dunklem  Flachse 
eben  so  schnell  oder  schneller  weiss  wird,  als  solche  aus  hellerem  Flachse. 
Ganz  frische  (grüne)  rohe  Stengel  verlieren  durch  das  Botten  und  nach- 
herige Trocknen  70  bis  80  Hundertt.  an  ihrem  Gewichte;  solche,  welche 
vor  dem  Botten  gut  an  der  Lufb  getrocknet  waren  und  nach  demselben 
wieder  getrocknet  sind,  zeigen  einen  Verlust  von  25  bis  35  Hundertt. 
Die  Abnahme  des  Gewichtes  durch  die  Botte  ist  im  allgemeinen  desto 
grösser,  je  dünner  die  Stengel  sind  und  je  länger  die  Botte  ge- 
dauert hat. 

In  Belgien  sind  vorzugsweise  zwei  Arten  der  Wasserrotte  üblich,  nämlich 
die  gelbe  oder  weisse  Rotte  und  die  blaue  Rotte  oder  Schlammrotte. 
Die  erstere,  durch  welche  der  Flachs  eine  sehr  helle  weibliche  FarBe  und  grosse 
Festigkeit  bekommt,  wird  in  fliessendem  Wasser  oder  in  mit  Wasserwechsel 
versehenen  Gruben  vorgenommen.  Die  zweite  Art  hat  das  Eigentümliche,  dass 
in  den  Rottegruben  (worin  kein  Wasserwechsel  stattfindet)  sowohl  zwischen  die 
einzelnen  Lagen  der  Flachsbündel,  als  oben  auf  die  letzte  Lage,  eine  Schicht 
des  fetten  Schlammes  gegeben  wird,  welcher  mit  dem  Flusswasser  in  die  Gruben 
gekommen  ist.  Tn  diesen  Schlamm  streut  man  zugleich  mehr  oder  weniger  Laub 
und  kleine  Zweige  von  den  Erlen  ein,  womit  die  Rottegruben  zum  Schutz  gegen 
die  Sonnenstrahlen  umpflanzt  sind.  Der  nach  diesem  Verfahren  behandelte 
Flachs  föllt  dunkel  stahlgrau  aus,  soll  aber  eine  ausgezeichnete  Weichheit  and 
Geschmeidigkeit  besitzen. 

b)  Taurotte.  —  Um  den  Flachs  im  Tau  zu  rotten,  breitet  man 
ihn  auf  Wiesen  oder  Stoppelfeldern  (nie  auf  blosser  Erde,  wo  er  dem 
Verfaulen  ausgesetzt  sein  würde)  reihenweise  und  sehr  dünn  aus,  wendet 
ihn  von  Zeit  zu  Zeit  um,  stellt  ihn  nach  beendigter  Botte  (die  man  an 
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der  Zerbrechlichkeit  des  Holzes  und  leichten  Trennung  der  Fasern  beim 
Beiben  erkennt)  auf  dem  Felde  in  zuckerhutförmigen  Büscheln  auf  und 
ISsst  ihn  so  völlig  trocknen.  Die  beste  Zeit  zum  Auslegen  (Spreiten) 
des  Flachses  ist  kurz  vor  einem  Regen.  Nach  Yei*8ohiedenheit  der 
Witterang  dauert  die  Taurotte  von  2  oder  8  bis  zu  6,  8  und  selbst 
10  Wochen.  Warmer  Sonnenschein  wirkt  hemmend  (durch  Austrocknung 
der  Stengel);  anhaltend  feuchte  Luft,  starker  Tau  und  Regenschauer 
sind  erwünscht.  Der  Gewichtverlust  der  Stengel  ist  bei  der  Taurotte 
meist  etwas  geringer  als  bei  der  Wasserrotte  (20  bis  25  Hundertt.), 
weil  in  letzterer  die  auflöslichen  Teile  vollständiger  (durch  die  ununter- 
brochene Einwirkung  des  Wassers)  ausgezogen  werden. 

Der  im  Tau  gerottete  Flachs  (Tauflachs)  ist  weisser  von  Bast,  als  der 
im  Wasser  gerottete  and  deshalb  leichter  zu  bleichen.  QewOhnlich  schreibt 
man  dem  Taaflachse  eine  grössere  Zartheit  der  Fasern  za,  als  dem  Wasser- 
flachse; doch  findet  oft  gerade  das  Gegenteil  statt.  Ein  Vorzug  der  Taurotte 
ist  die  Yermeidnng  der  stinkenden  und  ungesunden  Ausdünstung,  welche  bei 
der  Wasserrotte  entsteht  und  sich  über  einen  ziemlich  grossen  Umkreis  ver- 
breitet; ein  anderer  die  weit  geringere  Gefahr  des  Überrottens.  Dagegen  ge- 
reicht ihr  der  grössere  Zeitaufwand  zum  Nachteile.  Die  Tauröste  wird  in 
wasserarmen  Gegenden,  besonders  im  Inneren  Busslands  angewendet.  Der 
rassische  taugeröstete  Flachs  kommt  unter  dem  Namen  Slanez  in  den  Handel, 
der  aus  den  baltischen  Provinzen  kommende  wassergeröstete  Flachs  wird 
Motschenez  genannt. 

c)  Gemischte  Botte.  —  Insofern  bei  derselben  der  grösste  Teil 
der  beabsichtigten  Wirkung  mittels  des  Wassers  erzielt  und  nur  der 
Beschloss  des  Bottens  im  Tau  gemacht  wird,  kommt  diesem  Verfahren 
einerseits  in  gewissem  Grade  die  Schnelligkeit  der  Wasserrotte  zu  statten, 
während  andererseits  die  Gefahr  des  Überrottens,  welche  bei  der  reinen 
Wasserrotte  vorhanden  ist,  hier  fast  ganz  verschwindet.  Zugleich  erlangt 
der  Flachs  beinahe  dieselbe  Weisse,  wie  bei  der  reinen  Taurotte.  Des* 
wegen  ist  die  gemischte  Botte  im  allgemeinen  sehr  zu  empfehlen,  auch 
die  gebräuchlichste.  Zuerst  wird  der  Flachs  wie  bei  der  reinen  Wasser- 
rotte behandelt;  man  nimmt  ihn  aber  etwas  früher  aus  dem  Wasser, 
als  dort  gebräuchlich  ist  (am  besten:  vor  Eintritt  des  stinkenden  faulen 
Cremcbes),  und  breitet  ihn  auf  dem  Felde  aus  (eurer),  wo  man  ihn  nach 
Erfordernis  wendet  und  so  lange  liegen  lässt,  bis  er  die  nach  obigen 
Kennzeichen  zu  beurteilende  Bottreife  erlangt  (1 — 3  Wochen,  selten 
länger).  Da  der  Flachs  hierbei  mehr  oder  weniger  eine  hellere  Farbe 
gewinnt,  so  pflegt  man  die  Nachrotte  im  Tau  (curage)  das  Bleichen 
za  nennen  (wiewohl  uneigentlich,  indem  das  Weissmachen  zunächst  nicht 
der  Zweck  ist,  auch  mancher  Flachs  —  z.  B.  der  von  der  Schlammrotte, 
S.  226)  —  wenig  oder  nichts  von  seiner  dunklen  Färbung  verliert). 

Die  wenig  übliche  Schneerotte  ist  eine  Art  gemischter  Rotte,  wobei 
man  den  Flachs  vor  Anfang  des  Winters  anf  die  Felder  legt  und  erst  im  Früh- 
jahr wieder  herein  nimmt.  Der  Schnee  und  die  Nässe  bei  eintretendem  Tau- 
wetter sind  jedoch  za  ansicher,  und  das  lange  Verweilen  im  Freien  führt  zo 
sehr  die  Gefiüir  eines  Verlustes  oder  einer  Beschädigung  mit  sich,  als  da«!  man 
dieses  Verfahren  empfehlenswert  nennen  könnte. 
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Künstliche  Rösten^). 

d)  Warmwasserrotte  (roaissage  k  Teaa  chande,  warfn-waUr 
reüing).  —  Wo  die  Flachsbereitimg  fiAbrikmässig  in  grossen  Flachs- 
bereitnngsan stalten  betrieben  wird^,  kann  man  das  Rotten  nnab- 
h&ngig  von  der  Witterang  unter  Dach  and  zwar  in  Behältern  yerrichteiit 
worin  das  Wasser  mittels  eines  Dampfrohres  aaf  20  bis  82  °  C.  erwftrmt 
wird  (Schenck*sche,  amerikanische  oder  Warmwasser-Rotte)'). 
Man  bedient  sich  dabei  langer  vierseitiger  hölzerner  Kästen,  oder  ans- 
gemaaerter  Graben,  oder  (am  meisten)  länglich  rander  Bottiche  von 
z.  B.  3,8  m  Länge,  3  m  Breite,  1,35  m  Höhe.  Der  in  dünne  Bündel 
gebandene  Flachs  wird  (die  Warzeln  nach  anten)  etwas  schräg  eingestellt, 
mit  einem  zam  Niederhalten  dienenden  Deckel  bedeckt,  hierauf  der  Be- 
hälter mit  Wasser  gefüllt  and  der  Dampf  zagelassen.  Das  in  emigen 
Zügen  hin  and  her  geleitete  kapfeme  Dampfrohr  befindet  sich  zwischen 
dem  Boden  des  Behälters  and  einem  etwa  100  mm  höher  liegenden 
Lattenboden,  aaf  welchem  der  Flachs  steht.  Je  mehr  man  die  Wärme 
steigert,  desto  schneller  ist  die  Rotte  vollendet:  erhält  man  die  Wärme 
aaf  32°  C,  so  kann  das  Ziel  in  60  Standen  erreicht  werden»  allein  die 
Flachsfaser  zeigt  dann  eine  harte  and  rauhe  Bescha£fenheit;  es  ist  daher 
vorzuziehen,  nicht  über  25  °  G.  hinaufeugehen,  in  welchem  Falle  die  Um- 
wandlung 80  bis  96  Stunden  erfordert.  Besonders  vorteilhaft  hat  man 
es  gefunden,  den  einmal  auf  diese  Weise  fast  fertig  gerotteten  Flachs 
mit  frischem  Wasser  wieder  einzusetzen  und  zum  zweiten  Male  zu  rotten. 
Der  Gewichtsverlust  durch  die  Warmwasserrotte  beträgt  gewöhnlich 
zwischen  20  und  25  und  steigt  bei  zweimaligem  Rotten  bisweilen  auf 
30  Hundertt.  Der  gerottete  Flachs  wird  in  den  Rottebehältem  selbst 
durch  zugeleitetes  reines  Wasser  gespült,  dann  zum  Trocknen  im  Freien 
aufgestellt  oder  auf  Rasen  ausgebreitet,  oder  unter  luftigen  Schnppen 
aufgehangen  (in  hölzernen  Zangen,  hciders,  einklemmt),  oder  in  geheizte 
Räume  gebracht.  Das  Trocknen  wie  die  nachfolgende  Bearbeitung  wird 
erleichtert,  wenn  man  den  aus  den  Rottebehältem  (ohne  Spülen)  ent- 
nommenen Flachs  durch  ein  oder  mehrere  Paar  gusseisemer  Walzen 
(Quetschmaschine,  roUing  macMne)*)  gehen  lässt,  während  eine  reich- 
liche Menge  Wasser  darauf  fliesst;  eine  Maschine  aber,  welche  nicht  nnr 
dieses  Auspressen,  sondern  in  unmittelbarer  Folge  sogleich  auch  das 
Trocknen  mittels  dampfgeheizter  Trommeln  und  endlich  das  Brechen 
verrichten  sollte^),  hat  sich  als  nicht  praktisch  erwiesen. 


*)  Pfuhl,  Fortschritte  in  der  Plachsgewinnung,  Rig.  Ind.-Ztg.  1886,  No.l— 6- 
Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1884,  S.  171,  188  m.  Abb. 

*)  Die  Flachsröstanstalten  können  sich  natürlich  nur  da  halten,  wo  geeig- 
neter Roh  flachs  in  genügender  Menge  preiswürdig  zu  erlangen  ist.  Für  weite 
BefÖrderangsstrecken  kommt  das  tote  Gewicht  der  Holzbestandteile  (S.  222)  als 
zu  stark  verteuernd  in  Betracht 

>)  Brevets  1844,  X.  160.  —  Verh.  d.  Gewerbüeissyereins  1851,  S.  89.  - 
Kunst-  und  Gewerbeblatt  1852,  a  285;  1854,  S.  208.  —  Polvt.  Gentralbl.  1851, 
S.  1881;  1854,  S.  867.  —  D.  p.  J.  1847,  106,  256;  1852,  128,  59. 

*)  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1854,  S.  219.  —  Polyt.  Gentralbl.  1854,  S.  602. 

•)  Brevets  1844,  T.  88.  p.  51. 
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e)  Heistwasserrotte,  Dampfrotte  und  Verbindungen  beider.  —  Die 
früher  in  England  gemachten  Versache,  den  Zweck  des  ^ttens  mittels  sehr 
beiaen  Wassers  binnen  4  Standen  (angeblich)^),  oder  auch  Behandlung  des 
Flachses  mit  Wasserdampf  (Dampf  rotte)  in  12  bis  18  Stunden*)  zu  erreichen, 
haben  zu  keinem  praktisch  yorteilhaften  Ergebnis  geführt,  obschon  es  nicht  an 
rühmenden  Berichten  darüber  gefehlt  hat.  In  neuerer  Zeit  hat  man  derartige 
Versuche  wieder  aufgenommen')  und  die  beiden  Rottyerfahren  nacheinander 
angewendet,  um  die  Auslaugung  des  Pektins  zu  vermeiden. 

f)  Rotte  mit  Terdünnter  Schwefelsäure.  —  Der  bei  der  gewOhn- 
liehen  Wasserrotte  eintretende  sehr  lästige  Gestank  ist  g&nslich  zu  Tcrmeiden, 
wenn  man  dem  Wasser  V4  Hundertt.  (V«oo  sones  Gewichtes)  konzentrierte 
SchwefeLsfture  zusetzt.  In  diesem  Bade  wird  der  Rohflachs  5  bis  7  Tage  lang 
eingeweicht,  worauf  ein  sorgfältiges  Spülen  in  reinem  Wasser  folgen  muss, 
am  jede  Spur  von  Säure  zu  entfernen,  die  sonst  unzweifelhaft  die  Faser  an- 
greifen würde. 

Das  Verfahren  ist  nur  für  einen  genau  geregelten  Betrieb  durch  wohl 
QsgeÜbte  und  umsichtige  Personen  anzuraten,  hingegen  in  den  Händen  des 
einfachen  Landmanns  unpraktisch,  weil  eine  kleine  Nachlässigkeit  sich  sogleich 
Tiel  schwerer  rächt,  als  bei  der  üblichen  Wasserrotte. 

Als  weitere  Mittel,  die  Fasern  zu  trennen,  sind  die  Mittel  Torgeschlagen 
worden,  welche  bei  der  Zellstoffgewinnung  für  Papierhalbzeug  (yergl.  dieses) 
Anwendung  finden,  so  Kochen  in  alkalischer  Lauge  mit  und  ohne  Zusatz  von 
Seife,  Sulfite  u.  s.  w.^),  Chlor  oder  Salzsäure^),  femer  Pepsin-  oder  Pankreas- 
haltiges  Wasser')  u.  s.  f. 

Die  Frage,  ob  es  denn  nicht  möglich  ist,  die  Flachsfaser  ohne  Rüste 
von  den  Stengeln  abzuscheiden,  ist  wohl  fast  so  alt,  wie  die  Flachsgewinnung 
überhaupt.  Scheinbar  ist  diese  Frage  auch  im  beiahenden  Sinne  gdöst,  denn 
man  hat  die  Fasern  in  der  That  abgeschieden,  doch  ist  es  nicht  gelungen,  jene 
Stoffe  aus  der  Faser  zu  entfernen,  welche  Veranlassung  zu  einer  Gährung  sein 
können.  Die  Flachsfaser,  welche  auf  nur  mechanischem  Wege  Tom  Stengel 
abgeschieden  wurde,  ist  femer  rauher  und  härter  und  lässt  sich  nicht  so  fein 
verspinnen,  wie  jene  durch  Gährung  gewonnene.  Bei  der  geringsten  Veran- 
lassunff  aber  geht  dieser  Flachs  nachtr^lich  noch  in  Gährung  über.  Leinwand 
ans  s(Mchem  Flachsgam  hergestellt,  yerliert  bei  dem  Kochen  mit  Laugen  und 
dem  Bleichen  naturgemäss  so  erheblich  an  Gewicht,  Dichtigkeit  und  Festigkeit, 
dass  sie  wesentlich  wertloser  wicd'). 

Die  Versuche,  die  natürlichen  Rottverfahren  (S.  224)  zu  verdrängen,  haben 
bis  jetzt  zu  einem  verlockenden  Ergebnis  nicht  geführt. 

2)  Das  Brechen  mit  seinen  Vor-  und  Nebenarbeiten« 

a)  Der  gerottete  Flachs  (Botteflachs,  Rösteflachs)  zeigt  sich  in 
mehreren  Hinsichten  verschieden  yom  Bohflachse.  Vor  allem  bat  durch 
die  Rotte  der  holzige  Kern  der  Leinstengel  seine  natürliche  Zähigkeit 
Terloren  nnd  ist  mürbe  geworden,  sodass  er  sich  leicht  in  kleine  Teile 
zerbrechen  lässt,  welche  dann  teils  von  selbst  abfallen,  teils  ohne  grosse 

^)  D.  p.  J.  1854,  188,  59.  —  Polrt.  CentralbL  1854,  S.  586. 

^  D.  p.  J.  1854,  188,  54.  —  Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  853,  1050.  — 
Konsi^  und  Gewerbeblatt  1854,  S.  278.  —  Brevets  1844,  T.  28,  p.  28. 

■)  Le  G^nie  CiTil,  T.  X,  p.  808  m.  Abb.  —  Textile  Manuf.  1887,  S.  228.  — 
Scieni  Americ.  1887,  S.  168.  —  D.  p.  J.  1888,  269,  262  m.  Abb. 

*)  Verh.  d.  Gewerbfleissyereins  1884,  S.  192;  ebenda  Sitzungsberichte  S.  172. 

•)  D.  p.  J.  1885,  255,  175. 

•)  D.  p.  J.  1886,  262,  188. 

^  Rag.  Ind.-Ztg.  1886,  No.  1  bis  6. 
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Schwierigkeit  dnrch  ein  ein&ches  Verfahren  vom  Baste  getrennt  werden 
können.  Hierauf  beruht  die  Behandlungsweise  des  Brechens  oder 
Brecheins  (niederdeutsch:  Braken  oder  Backen,  macquer,  macquage, 
broyer,  broyage,  teiller,  braking,  hreaking),  um  diese  mit  yoUkommenem 
Erfolge  Yornehmen  zu  können,  muss  der  Flachs  gehörig  ausgetrocknet 
sein,  was  man  durch  mehrtägiges  Aussetzen  desselben  an  Luft  und  Sonne, 
oder  durch  künstliche  Erwärmung  (Dörren,  Darren)^)  erreichen  kann. 

Der  Flachs  sollte  nie  einer  höheren  Wärme  als  40  bis  50  <*  C.  bei  dem 
Dörren  ausgesetzt  und  stets  erst  nach  völligem  Wiedererkalten  gebrochen  werden; 
denn  versäumt  man  diese  beiden  Vorsichten,  so  wird  zwar  das  Holz  sehr  leicht 
zerkleinert,  aber  auch  die  zu  scharf  getrocknete  und  dadurch  spröde  gewordene 
Bastfaser  teilweise  abgerissen,  ungerechnet  die  Qefahr,  den  Flachs  zu  verbrennen 
und  sogar  Feuerschaden  in  den  Gebäuden  herbeizuführen.  Die  besten  Flachs- 
sorten pflegt  man  aber  in  Belgien  nicht  einmal  starker  Sonnen  wärme  auszu- 
setzen, um  sie  möglichst  geschmeidig  zu  erhalten. 

Bei  der  Handhabung  und  dem  öfteren  Fortschaffen  des  Flachses,  zum  Behafe 
des  Bottens,  Trocknens  und  Dörrens,  ist  eine  geringe  Verwirrung  der  Stengel 
kaum  zu  vermeiden,  und  besonders  geschieht  es  leidit,  dass  einzelne  geknickt 
werden  und  sich  dann  um  die  anderen  herumschlingen  oder  quer  zwischen  die- 
selben legen.  Hieraus  würde  eine  Unordnung  in  der  Lage  der  Bastfasern  herTO^ 
gehen,  welche  den  Abfall  beim  Hecheln  (das  Werg)  bedeutend  vermehren  würde, 
wenn  man  nicht  zeitig  genug  Abhülfe  schaffte.  Es  ist  daher  nötig,  oder  wenig- 
stens höchst  empfehlenswert,  den  Flachs  unmittelbar  vor  dem  Brechen  gleich- 
zuziehen, d.  h.  eine  Handvoll  nach  der  anderen  durch  einen  eisernen  oder 
hölzernen  Kamm  zu  schlagen,  damit  die  geknickten  Stengel  abgesondert  und 
die  übrigen  gerade  und  gleichlaufend  ausgestreckt  werden.  Die  hierbei  ab- 
fallenden Stengel  kann  man  entweder  aus  freier  Hand  zurecht  legen  und 
hernach  den  guten  beifügen,  oder  abgesondert  brechen.  Es  versteht  sich  von 
selbst,  dass  immerwährend  alle  Wurzelenden  und  ebenso  alle  Spitzen  neben- 
einander liegen  müssen. 

b)  Das  Brechen  (I,  388)  wird  auf  der  Breche,  Flachsbreche, 
Handbreche  (Brake,  Backe,  broie,  macque,  brisoire,  tülotte,  mächoire, 
chevalet,  hrake)  oder  auf  einer  Maschine  vorgenommen  (Flachsbrech- 
maschine, Brechmaschine,  Knickmasehine,  broie  mäcanique,  ma- 
chine ä  broyer,  machine  ä  teiller,  hraking  machine ^  hreaking  machine). 
In  den  meisten  Gegenden,  namentlich  fast  überall  wo  der  Flachs  von 
den  ihn  bauenden  Landleuten  selbst  —  and  nicht  von  fabrikmässig  ar- 
beitenden Aufkäufern  —  zubereitet  wird,  ist  die  Handbreche  ausschliess- 
lich im  Gebrauch.  Sie  ist  von  hartem  Holze  gemacht,  besteht  aus  zwei 
Hauptteilen:  der  Lade  und  dem  Deckel  oder  Schlägel,  von  welchen 
die  erstere  unbeweglich,  der  letztere  beweglich  ist.  Die  Lade  ist  aas 
drei  geraden  und  gleichlaufenden,  600  mm  langen,  80  bis  100  mm  breiten« 
12  mm  dicken  Brettchen  (Messern)  gebildet,  welche  in  wagerechter  Lage 
so  angebracht  sind,  dass  ihre  Flächen  lotrecht  stehen  und  zwischen  ihnen 
zwei  Bäume  von  ungefähr  25  mm  Breite  offen  bleiben;  die  nach  oben 
gekehrten  langen  Kanten  sind  zugeschärft,  aber  nicht  schneidig.  Der 
Deckel  ist  ein  Holzstück  ebenso  lang  als  die  Lade,  und  dergestalt  aus- 
gearbeitet, dass  er  eine  Vereinigung  von  zwei  ähnlichen  Messern,  wie 
jene  der  Lade  sind,  darstellt.     An  einem  Ende  ist  derselbe  durch  einen 

1)  D.  p.  J.  1831,  41,  88;  1842,  88,  21.  —  Gewerbeblatt  für  Hannover  1841 
S.  277. 
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als  Drehachse  dienenden  Bolzen  mit  der  Lade  gelenkig  verbünden;  am 
anderen  Ende  hat  er  einen  geraden  langen  Griff.  —  um  die  Breche  zu 
gebrauchen,  wird  der  Deckel  derselben  aufgehoben,  eine  Handvoll  Flachs 
(eine  Riste,  Risse  oder  Reiste,  poign^,  strick)  quer  über  die  Lade 
gel^  der  Deckel  mit  rasch  aufeinander  folgenden  Stfissen  niedergedrückt 
und  dabei  der  Flachs  allmählich  unter  ihm  herausgezogen.  Jeder  Stoss 
knickt  die  Stengel  an  fQnf  Punkten;  die  dadurch  zerbrochenen  Holzteile 
(Schabe  oder  Schewe,  Flachsschäbe,  Agen,  Acheln,  Annen, 
Amen,  chduevotte,  awn  chaff)  fallen  teils  von  selbst  durch  die  Offiiungen 
der  Lade  ab,  teils  werden  sie  durch  Ausschütteln  des  Flachses  entfernt. 
Man  macht  den  Anfang  mit  dem  Brechen  bei  den  Wurzeln  der  Stengel, 
kehrt  nachher  dieselben  um,  fasst  sie  an  den  Wurzelenden  und  bringt 
nmi  die  Spitzen  unter  die  Breche.  Es  ist  ziemlich  allgemein  üblich,  die 
Bearbeitung  auf  zwei,  nacheinander  zur  Anwendung  kommenden,  Brechen 
zu  Terrichten;  und  man  giebt  der  zweiten  Breche  (Schlepraoke, 
Schrubb-Breche,  welche  hauptsächlich  nur  zum  Durchziehen  des 
Flachses  dient,  um  die  zerbrochenen  Holzteile  herauszustreifen)  enger 
beisammen  stehende,  schärfere,  nicht  selten  aus  Eisenblech  verfertigte 
Messer. 

c)  Die  Behandlung  des  Flachses  auf  der  Breche  ist  eine  so  gewalt- 
same, dass  dabei  unvermeidlich  ein  Teil  der  Bastfasern  abgerissen  wird, 
wenngleich  eine  gute  Bauart  der  BrechCi  sowie  gehörige  Aufmerksamkeit 
und  Geschicklichkeit  der  arbeitenden  Person  sehr  viel  zur  Verminderung 
dieses  Schadens  beitragen  kann.  Es  geht  aus  der  Natur  der  Sache  her- 
Tor,  dass  die  Faser  desto  mehr  geschont  werden  kann,  je  weniger  heftig 
die  zum  Zerbrechen  des  Holzes  erforderlichen  StÖsse  sind.  Wenn  daher 
schon  vor  dem  Brechen  das  Holz  durch  Klopfen  oder  Stampfen,  ohne 
Knicken  der  Stengel,  zerquetscht  (gespalten)  wird,  so  erlangt  man  die 
vollkommene  Wirkung 'der  Breche  am  leichtesten,  am  schnellsten  und 
mit  der  geringsten  Gefahr  fdr  die  Fasern.  Diesen  Zweck  erreicht  man 
dorch  eine  sehr  empfehlenswerte,  aber  nicht  überall  gebräuchliche  Hül&- 
arbeit,  nämlich  das  Boken  (Poken,  piler,  pilage),  welches  zugleich  die 
Weichheit  der  Flachsfaser  vermehrt,  und  entweder  in  einer  Bokmühle 
(Pockmühle,  moulin  ä  piler)  oder  aus  freier  Hand  verrichtet  wird« 
Die  Bockmtthle  ist  eine  von  Wasser  oder  Dampf  getriebene  Stampfmühle 
mit  4  bis  6  leichten  hölzernen  Stampfern,  pilons,  batteurs,  welche  von 
einer  Daumenwelle  gehoben  werden  und  auf  einen  flachen  Stein-  oder 
Holzblock  fallen,  welcher  dem  (während  der  Bearbeitung  fleissig  umzu- 
wendenden und  auszuschüttelnden)  Flachse  zur  Unterlage  dient  Man 
hat  die  Mühle  auch  wohl  so  gebaut,  dass  der  Flachs  in  einem  unter 
den  Stampfern  hin-  und  hergehenden  Troge  lag^),  oder  sie  mit  einer 
mechanischen  Zuführvorrichtung  und  anderen  (für  den  Gebrauch  in  der 
Landwirtschaft  wohl  zu  künstlichen  imd  sicher  entbehrlichen)  Zugaben 
ausgestattet').     Beim    Boken    aus    freier    Hand    (Klopfen,    Bleueln, 


>)  Brevets,  XXVIII.  162. 

•)  Polyt.  Centralbl.  1860,  S.  1091. 
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Blauen)  bedient  man  sich  eines  1,5  bis  2  A^  schweren  hölzernen  Schiftgels 
(Blenely  Blanel,  Poker,  Boker);  der  Flachs  liegt  hier  anf  derHim- 
flftche  eines  gerade  abgesägten  Holzklotzes  and  wird  ebenWls  sehr  oft 
umgewendet.  Man  pflegt  das  Boken  zwei-  oder  dreimal  zu  verrichten, 
nämlich  vor  dem  Brechen,  nach  dem  ersten  Brechen,  und  nicht  selten 
auch  wieder  nach  dem  zweiten  Brechen.  Zum  erstenmal  geschieht  es 
regelmässig  in  der  Mühle,  zum  zweitenmal  entweder  in  der  Mühle  oder 
aus  freier  Hand,  zum  drittenmal  stets  aus  der  Hand.  Wenn  der  schon 
gebrochene  Flachs  gebokt  wird,  so  biegt  man  —  um  sie  bequemer  zn 
handhaben  und  Verwirrung  des  Bastes  zu  yermeiden  —  die  Risten  doppelt 
zusammen  und  dreht  sie  zopfiartig. 

Auf  die  verschiedenen  Bauarten  der  Brechmaschinen  soll  w.  u.  (S.234) 
eingegangen  werden. 

d)  Durch  verstärktes  und  lange  fortgesetztes  Boken  kann  das  Brechen 
überflüssig  gemacht  werden,  und  jedenfalls  ist  hierdurch  (freilich  mit  Ver- 
mehrung der  Handarbeit  und  grösserem  Zeitaufwande)  eine  ganz  besondere 
Schonung  der  Flachsfaser  erreichbar,  weil  alles  scharfe  Knicken  derselben 
unterbleibt.  In  der  That  soll  in  einigen  Gegenden  Englands  das  Brechen 
ganz  durch  anhaltendes  Boken  unter  einem,  vom  Wasser  getriebenen, 
schweren  hölzernen  Hammer^)  ersetzt  werden;  und  in  Belgien  wird,  eben- 
falls mit  Beseitigung  der  Breche,  der  Flachs  nur  mit  einem  schweren 
eingekerbten  Holze,  welches  an  einem  1,03  m  langen  gekrümmten  Stiele 
sitzt  (Botthammer,  marteau)  auf  der  Dreschtenne  geklopft  (das  Botten, 
broyer).  In  manchen  Bezirken  des  nördlichen  Deutschland  kennt  man 
den  Botthammer  unter  dem  Namen  Blauel  oder  T reite,  und  gebraucht 
ihn  zum  Schlagen  des  Flachses,  bevor  derselbe  gebrochen  wird;  das  Botten 
tritt  also  hier  an  die  Stelle  des  Bokens  (S.  231),  mit  dem  es  der  Wir- 
kung nach  übereinstimmt.  Den  Grundgedanken  des  Bottens  —  nämlich 
Schlagen  des  Flachses  mit  einem  gekerbten  Holzklotze  auf  einer  ebenen 
und  harten  Unterlage  —  hat  man  selbst  in  einer  verbesserten  Einrichtung 
der  Handbreche  durchgeführt  ^,  welche  letztere  nichts  anderes  ist,  als  ein 
Botthammer  in  etwas  abgeänderter  Anwendungsweise. 

Zu  demeelben  Zwecke,  welchen  im  eben  besprochenen  Falle  die  Bockmflhle 
(3.  231)  erreicht,  nämlich  als  Ersatz  der  Breche  oder  Brechmaschine,  ist  eine 
Vorrichtiing  angegeben  worden,  das  Flaohsstroh  durch  Schläge  mit  geriffeüen 
Walzen  zu  bearbeiten"). 

e)  Weder  dm*ch  das  Brechen  noch  durch  das  Boken  (wenn  dieses 
die  Stelle  des  Brechens  vertritt)  können  alle  Splitter  des  zerkleinerten 
Holzes  (der  Schabe)  aus  dem  Baste  entferat  werden:  nur  die  grösseren 
Stückchen  &llen  von  selbst  ab,  oder  sind  durch  Ausschütteln  zu  ent- 
fernen; die  kleineren  Beste  der  holzigen  Teile  bleiben  in  reichlicher  Menge 
an  und  zwischen  den  Fasern  hängen,  sodass  zu  deren  Absonderung  eise 
nachträgliche  Bearbeitung  erforderlich  ist.  Die  zu  diesem  Zwecke  be- 
stimmten Arbeiten  sind  das  Bisten,  das  Schwingen  und  das  Bibben, 

^)  Verh.  d.  Gewerbfleiesvereins  1828,  S.  244. 

«)  D.  p.  J.  1847,  106,  172.  —  Polyt.  Centralbl.  1848,  S.  151. 

>)  G^nie  ind.,  T.  15,  p.  113. 
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welche  in  mannigfaltiger  Reihenfolge  nnter  sich  und  mit  dem  Hecheln  in 
Verbindung  zur  Anwendung  kommen.  Einige  schwingen  nur  und  bringen 
sodann  den  Flachs  unmittelbar  auf  die  Hechel;  andere  bedienen  sich  aus- 
schliesslich des  Bibbens;  noch  andere  schwingen  zuerst  und  ribben  dann; 
wieder  andere  lassen  zuerst  das  Risten,  hierauf  das  Schwingen  yomehmen, 
und  das  Bibben  entweder  gar  nicht  oder  erst  nachdem  der  Flachs  bereits 
durch  die  grobe  Hechel  gegangen  ist.  Gut  und  ziemlich  gebräuchlich 
ist,  beim  Hecheln  überhaupt  (auch  auf  den  später  angewendeten  feinen 
Hecheln)  die  Werkzeuge  zum  Risten  oder  zum  Ribben  an  der  Hand  zu 
haben,  und  mittels  derselben  die  sich  darbietenden  noch  unreinen  Stellen 
im  Flachse  nachträglich  zu  bearbeiten,  bevor  man  im  Hecheln  selbst 
fortfiLhrt. 

Das  Risten  (Reiben)  besteht  im  Hin-  und  Herziehen  des  zwischen 
beiden  Händen  ausgespannten  Flachses  über  die  obere  wagerechte,  800  bis 
870  nun  lange,  dünn  zugeschärfte  (zweckmässig  mit  etwas  abgerundetem 
Eisenblech  beschlagene)  Kante  eines  aufrechtstehenden,  750  mm  hohen 
Brettes  (Ristebock,  Reibblock);  —  das  Ribben  umgekehrt  im 
scharfen  Ausstreichen  des  Flachses  mit  einer  stumpfschneidigen  Klinge 
Ton  Eisenblech  oder  Stahl  (Ribbemesser,  radoir,  fktX'dreBser's  knife), 
wobei  derselbe  auf  ein  Stück  dickes  Leder  (Ribbelappen)  im  Schoese 
der  Arbeiterin,  oder  auf  ein  lederbekleidetes  festgepolstertes  Kissen  mit 
Fuss  (Ribbebock)  gelegt  wird.  Diese  beiden  Behandlungsweisen  (Risten 
und  Ribben)  greifen,  gut  ausgeführt,  den  Flachs  weit  weniger  an,  als 
der  Anschein  vermuten  lässt,  und  entfernen  nicht  nur  sehr  gut  die  Schabe 
(selbst  fest  anhängende  Teilchen  derselben),  sondern  zerteilen  auch  schon 
in  gewissem  Orade  die  Fasern,  welche  mehr  oder  weniger  seitlich  zu- 
sammenhaften und  dadurch  breit  erscheinen. 

Noch  schonender  als  das  Ribben  oder  Risten  ist  das  Bürsten  mit 
einer  steifen  Bürste  aus  Schweinsborsten. 

Zum  Schwingen  (Schwingeln,  teiller,  teillage,  espader,  espadage, 
espadonnage,  secouer,  spatuler,  äcanguer,  beoHng,  sunnging,  swingling, 
swmäüng,  acutMng)  gebraucht  man  ein  schwertfi^rmiges  hOlzemes  Werk- 
zeug (die  Schwinge,  das  Schwingmesser,  äcang,  dagne,  espade), 
welches  450  bis  600  mm  lang,  150  bis  220  mm  breit,  an  den  langen 
Kanten  stumpf  zugeschärft  und  mit  einem  geraden  Griffe  versehen  ist. 
Indem  die  arbeitende  Person  eine  Flachsriste  zwischen  der  Mitte  und 
dem  einen  Ende  mit  der  linken  Hand  festhält,  legt  sie  dieselbe  dergestalt 
in  den  Seitenausschnitt  eines  senkrecht  stehenden  Brettes  (Schwingstock, 
Schwingbrett,  chevalet),  dass  der  Flachs  mit  etwas  mehr  als  seiner 
halben  Länge  frei  an  der  Fläche  des  Schwingstoekes  herabhängt.  Dann 
werden  mit  dem  Schwingmesser  senkrechte  Streiche,  nahe  am  Schwing- 
stocke herab  und  die  Flachsfasern  entlang,  geführt,  am  durch  die  starke 
streifende  Bewegung,  welche  den  Flachs  erschüttert,  die  demselben  an- 
hängenden Holzteile  abzosondem.  Die  andere  Hälfte  (das  andere  Ende) 
der  Riste  wird  nachher  auf  gleiche  Weise  behandelt.  Damit  sich  hierbei 
der  Arbeiter  nicht  an  die  Beine  schlägt  und  die  ZurückfÜhmng  der 
Schwinge  erleichtert  wird,  ist  wohl  an  zwei  Seüenständem,  sodass  sieh 


234  in.  Abschnitt. 

der  Schwingstock  in  der  Mitte  befindet,  ein  Strick  oder  Biemen  befestigt, 
welcher  das  Schwingmesser  au£fängt. 

Mit  Sorgfalt  und  Geschicklichkeit  betrieben,  thut  das  Schwingen  (obwohl 
dabei  unvermeidlich  manche  Fasern  zerreissen)  dem  Flachse  weit  genngeren 
Schaden,  als  man  nach  dem  Anscheine,  den  diese  Arbeit  darbietet,  erwarten 
konnte.  Ein  wesentlicher  Umstand  ist  grosse  Breite  des  Schwingmessers,  damit 
dasselbe  nicht  vom  Flachse  umschlungen  werden  kann;  denn  geschieht  letzteres, 
so  reisst  die  schnelle  Bewegung  des  Werkzeuges  viele  Fasern  ab.  Daher  bedient 
man  sich  in  Belgien  mit  Vorteil  einer  Schwinge,  welche  so  breit  ist,  daas  ne 
mehr  die  Gestalt  eines  sehr  grossen  Beiles  als  eines  Schwertes  hat  (Schwing- 
beil). An  manchen  Orten  pflegt  man  den  geschwungenen  Flachs  in  der  Mühle 
oder  aus  freier  Hand  zu  boken  (S.  281),  und  ihn  dann  noch  einmal  zu  schwingen. 

Für  den  fabrikmässigen  Betrieb  der  Flachsznbereitang  werden  Brech- 
ond  Schwingmaschinen  verwendet. 

Flachsbrechmaschinen  sind  in  sehr  grosser  Anzahl  erfanden  oder 
vorgeschlagen  worden  ^).  Die  verschiedenen  Bauarten  lassen  sich  je  nach 
Gestalt  und  Bewegung  der  arbeitenden  Werkzeuge  in  folgende  Klassen 


^)  Hülsse,  Allgemeine  Maschinen-Encyklop&die,  Bd.  IL  Leipzig  1844, 
S.  504,  Artikel:  Brechmaschine.  —  Christian,  Instruction  pour  les  gens  de 
la  campagne  sur  la  manibre  de  prdparer  de  lin  et  le  chanvre  sans  roaissage. 
Paris  1818.  —  Christian,  Ober  die  Art  Flachs  und  Hanf  ohne  Röste  zn  be- 
reiten. A.  d.  Franz.  von  Lawätz.  Kopenhagen  1820.  —  Opuscolo  snlla  nuon 
macchina  del  meccanico  Giov.  Catlinetti  per  dirompere  gli  stell  del  lino  e 
della  canapa.  Milano  1820.  —  Über  die  neue  Methode  den  Flachs  und  Hanf 
zu  brechen  u.  s.  w.,  von  G.  Catlinetti.  A.  d.  Ital.  Leipzig  1822.  —  L.  Sacco, 
Sopra  un  nuovo  metodo  di  preparare  il  lino  e  la  canapa.  Milano  1823.  — 
Bulletin  d*Encouragement,  XV.  60,  61,  276;  XVIL  97,  104;  Ann^  1864,  p.705.- 
Brevets,  XIL  62;  XLVIL  382;  LIV.  79.  —  Brevets  1844,  T.  10,  p.  47,  161;  T.21, 

S.  81;  T.  23,  p.  89;  T.  29,  p.  111;  T.  38,  p.  10;  T.  40,  p.  55;  T.  48,  p.  185.  - 
änie  ind.,  VII.  57.  —  Magazin  für  deutseben  Flachs-  und  Hanfbau,  von  Roth- 
stein und  Bertuch,  Heft  I,  II.  Weimar  1819,  1820.  —  Kar  marsch,  Mechanik, 
S.  196,  198,  199.  —  Hermbstädt,  Museum  des  Neuesten  und  Wissenswürdig- 
sten  u.  s.  w.,  XV.  58.  —  Hermbst&dt,  Magazin  für  Färber  n.  s.  w.  Bd.  8, 
Berlin  1820,  S.  204.  —  Dingler,  Magazin  für  die  Druck-,  F&rbe-  und  Bleich- 
kunst. Augsburg  und  Leipzig,  L  105;  II.  245;  UI.  258.  —  Polyt.  Central bl.  1847, 
S.  1244;  1851,  S.  922;  1867,  S.  900.  —  Deutsche  Gewerbezeitung  1862,  S.372.- 
H.  Schubarth,  Mitteilungen  gemachter  Erfahrungen  und  Beobachtungen  über 
Flachskultur  und  Flachsbereitung,  nebst  Beschreibung  einer  Flachsbereitungs- 
maschine.  Leipzig  1829.  —  J.  B.  Niedergesees,  Kurze  Anleitung  zum  Flach^ 
bau  u.  8.  w.,  nebst  Beschreibung  einer  Flachsbrechmaschine,  Kempten  1833.  — 
Ho 7 er,  Bericht  über  die  Wiener  Ausstellung,  Biga  1874,  S.  83  m.  Abb.  — 
Pfuhl,  Fortschritte  in  der  Flachsgewinnung,  Riga  1886,  S.  10  m.  Abb.  — 
Deutsche  Ind.-Ztg.  1869,  S.  2l2. 

Hartig,  Versuche  über  den  Kraftbedarf  der  Maschinen  in  der  Flache 
und  Wergspinnerei,  1869,  S.  15. 

D.  p.  J.  1820,  2,  290;  1821,  5, '168;  1824,  15,  307;  1826,  22,  52;  1828, 
28,  33;  1847,  106,  257;  1851,  121,  270;  1854,  182,  179;  1857,  146,  339;  1861, 
160,  353;  161,  74;  1862,  166,  19;  1863,  169,  154;  170,  173;  1867,  188,  444; 
186,  292;  1869,  192,  866;  1873,  210,  85;  1886,  260,  885;  1887,268,  321;  1891, 
279,  251,  fast  sämtlich  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  204;  1886,  S.  678;  1890,  S.  1173  m.  Abb. 

Leipz.  Monatsch.  f.  Tezt-Ind.  1886,  S.  34,  52;  1887,  S.  116,  496;  1889, 
S.  60;  1890,  S.  115  m.  Abb. 

Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1884,  193  m.  Abb. 
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bringen,  wobei  noch  ca  bemerken  iat,  dase  die  arbeitenden  FISchen  natflr- 
lich  immer  mit  den  nCtigen  Riffeln  oder  Kerben  versehen  sind. 

1.  Beide  FISchen  sind  gsrade.  Hierher  gehSren  dio  Poch-, 
Stampf-  oder  Hammerwerke,  bei  welchen  die  untere  FlBohe  ruhend  ist 
and  die  obere  dagegen  bewegt  wird;  anch  die  unmittelbaren  Nach- 
ahmungen der  Handbreche  Mlen  nnter  diese  Gruppe.  Da  die  Ter- 
scbiebong  des  Flachses  nnbeqoem  ist,  hat  man  in  neuerer  Zeit  iwei 
lotrechte  Platten  angewendet,  welche  gegeneinander  bewegt  werden  und 
den  von  oben  faineinhSagenden  Bohflachs  bearbeiten  >). 

2.  Die  eine  Fl&che  ist  gerade,  die  andere  walzen-  oder 
kegelförmig*).  Hier  Bind  zu  nennen  die  Maschinen  mit  Riffelwslien, 
die  anf  geriffelten  Platten  hin-  and  herbewegt  werden.  Fnr  die  zweite 
Gattung  namentlich  folgende  Anordnung;  in  einem  sich  nm  eine  senk- 
recht« Achse  drehenden  wagsrechten  Rahmen  liegen  vier  bis  sechs  ab- 
gestumpfte, geriffelte  Kegel,  die  sich  also  mit  ihren  SpiUen  in  der  Dreh- 
achse sSmtlich  schneiden  nnd  so  geneigt  sind,  dasa  ihre  gemeinschaftliche 
obere  Bertthrnngsebene  eine  wagerechte  ist.  Über  diesen  Kegeln  ist  eine 
wagerecbte  Platte,  deren  Riffel  mit  denjenigen  der  Kegel  zosammenpassen. 
Indem  nnn  der  die  Kegel  tragende  Babmen  nm  die  lotrechte  Achse  in 
Drsbimg  versetzt  wird,  w&lzen  sich  die  Kegel  an  der  onteren  Fl&che  der 
genannten  Platte  und  brechen  den  von  oben  dnrch  Schlitze  eingehaltenen 
Flachs. 

Hier  mOge  auch  die  Kaeelowtkj'Bche  BrechmascfaiDe  eingereibt  sein'), 
Fig.  83,  bei  welcher  ein  mit  den  HesBem  e  renehener  Deckel  a  dnrch  die  ge- 
krCpfte  Welle  b  eine  schnell  auf-  und  niedergehende  Bewegang  erlitt,  und 
mit  der  anterea  He«ser- 
i>aUed,ffelchegewieser- 
manen  die  Lade  der 
Handbreche  vorstellt,  zu- 
nmnien  arbeitet.  Nach 
jedem  Spiel  der  Ober- 
meaer  wird  die  Walze  d 
dDich  die  Zahnräder  e  f 
um  genau  eine  Yiertel- 
drehang  bewegt,  wobei 
einer  der  vier  Trieb- 
BtOcke  g  daa  auf  der  i 
unteren  ZofQhr walze  ■ 
befiodlicbe  Rad  A  am 
einen  Stock  herumdreht. 
Die  Bewegung  der  Ha- 
sehine  geht  von  der  ge- 
kröpften   Welle    des 

Uenerdeckels  aui,  wel-  ■ ,.  ^^■- 

eher  doroh  einen  Anaatz 

nach    unten     zwischen  ^'t-  83- 

Rollen  gefuhrt  ist    Die 

Uenerpaaie  d  der  Trommel  stehen  nicht  in  gleichem  Abstände  voneinander, 
•andern  und  derartig  gesetzt,  daw  sie  abwechselnd  zwiechen  die  drei  vorderen 

■)  Z.  d.T.  d.  Ing.  188G,  a  «73  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1686,  260,  385  m.Abb. 
*)  Hitt.  d.  Bann.  Oew.-Ter.  1869,  S.  15.  —  D.  p.  J.  1869,  192,  866  m.  Abb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  208  m.  Abb. 
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und  die  drei  hinteren  Obermesser  eintreten.  Da  die  Messer  der  Trommel  bei 
ihrer  mckweisen  Drehung  sich  unter  den  Flachsstengeln  yiel  schneller  bewegen, 
als  letztere  von  den  Speisewaisen  zugeführt  werden,  so  üben  sie  eine  streichende 
Bewegung  auf  die  gebrochenen  Stengel  aus,  welche  dem  eigentlichen  Schwingen 
wesentlich  vorarbeitet,  indem  dadurch  die  Sch&beteile  zum  Teil  yeranlasst  werden, 
nach  unten  durchzufallen.  Diese  Maschine,  welche  die  Handarbeit  vollständig 
ersetzt,  wirkt  verh&ltnismftssig  sehr  schonend  auf  die  Faser.  Sie  wird  auch  für 
Handbetrieb  ausgeführt. 

8.  Beide  Flächen  sind  walzenförmig;  hierbei  können  entweder 
beide  voll,  oder  die  eine  hohl,  die  andere  voll  sein').  Die  AosfÜhmng 
ist  nnn  so,  dass  a)  mehrere  Paare  geriffelter,  sich  drehender  Walzen  den 
Flachs  nach  und  nach  zwischen  sich  fassen  und  brechen  ^  oder  ß)  dass 
mehrere  kleinere  Walzen  um  eine  grössere  angeordnet  sind,  durch  die 
Drehung  der  letzteren  mitgenommen  werden  und  den  eingelegten  Flachs 
knicken,  oder  y)  <^&ss  zwei  nm  ihre  Achsen  schwingende  Walzenansschnitte 
den  von  oben  eingehängten  Flachs  allmählich  in  ihre  gegenseitigen  Kerben 
drücken. 

Die  leichte  Regelbarkeit  der  Geschwindigkeiten  and  des  Druckes  der 
verschiedenen  Walzenpaare  machen  namentlich  die  unter  a)  genannte  An- 
ordnung beliebt,  welche  auch  für  das  Entholzen  von  anderen  Baststengeln, 
wie  Bamiö  u.  s.  w.  Anwendung  findet  *).  Für  Flachs  hat  man  dann  ge- 
wöhnlich folgende  Einrichtung^): 

Fünf  wagerechte,  in  der  Reihe  hintereinander  und  gleichlaufend  Uzende 
Paare  gusseisemer  geriffelter  Waisen  sind  so  angeordnet,  dass  der  durch  das 
erste  Paar  eingeführte  Flachs  in  einmaligem  Durchgange  von  allen  bearbeitet 
wird,  und  voUständig  gebrochen  aus  dem  letzten  Paare  austritt.  Sämtliche 
Walzen  haben  600  mm  Länge  und  180  mm  Durchmesser;  ihre  Rippen  sind, 
besseren  Eingriffs  halber,  nach  Art  von  Radzähnen  seitwärts  abgerundet;  der 
unteren  Walze  eines  jeden  Paares  wird  die  drehende  Bewegung  durch  B&dei^ 
werk  erteilt,  die  Oberwalze  geht  vermöge  des  Eingriffes  der  Rippen  oder  Riffeln 
mit.  Im  ersten  Paare  enthält  jede  WaJze  14,  im  zwdten  jede  18,  im  dritten, 
vierten  und  fünften  jede  25  Riffeln;  oder  wohl  auch  12,  14,  18,  25,  d6Riffeb. 
Von  Mittelpunkt  zu  Mittelpunkt  gemessen  ist  der  Abstand  zweier  aufeinander 
folgender  Walzenpaare  durohgehends  210  mm.  Die  Geschwindigkeit  der  Drehung 
ist  im  I.Paare  am  schnellsten,  in  jedem  folgenden  etwas  langsamer:  den  Zfthne- 
anzahlen  der  treibenden  Räder  zufolge  macht  nämlich,  auf  19  ümgftnge  der 
ersten  Walze,  die  zweite  18,  die  dritte  17,  die  vierte  16,  die  fünfte  14  urngfinge. 
Bei  mittlerer  Geschwindigkeit  drehen  sich  die  fünf  Paare  beziehungsweise  BSVo 
22Vt>  21  Vi»  20  und  17 Vi  mal  in  1  Minute  um;  bei  raschestem  Chmge  können 
diese  Zahlen  bis  an  das  Dopi>eite  steigen.  Die  in  der  Reihenfolge  abnehmende 
Geschwindigkeit  der  Walzen  ist  naturgemäss  und  notwendig,  weil  der  Flachs 
beim  Fortschreiten  durch  die  feiner  geriffelten  Walzen  mem:  Knickungen  em- 
pfängt, auch  nach  Absonderung  eines  Teils  seines  Holzes  tiefer  in  die  tuffelang 
eintreten  kann;  und  weil  alles  auf  Abreissen  der  Fasern  wirkende  Ziehen  ver- 
mieden werden  muss.  Die  Maschine  erfordert  zum  Betriebe  gegen  1  Pferdestärke, 
zur  Bedienung  4  Mädchen,  und  bricht  in  12  Stunden  1500  bis  2000  kg  Stengel 

Zweckmässig  legt  man  vor  das  erste  Paar  der  Riffelwalzen  ein  Paar  glatt- 
runde Walzen,  welche  die  Leinstengel  plattquetschen  und  hierdurch  das  folgende 

1)  Hover,  Bericht  über  die  Wiener  Ausstellung,  Riga  1874,  S.  89  m.Abb. 

*)  Z.  d.  y.  d.  Ing.  1890,  S.  1173  m.  Abb.  —  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins 
1884,  S.  193  m.  Abb. 

*)  Yerh.  d.  Gewerbfleissvereins  1848,  S.  88;  1851,  S.  98.  —  Poljrt.  Central- 
blatt  1851,  S.  1417.  —  Kunst-  und  Gewerbeblatt  fEbr  Bayern  1852,  S.  358.  — 
D.  p.  J.  1852,  128,  156  m.  Abb. 
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Knicken  nicht  nur  erleichtem,  sondern  anch  fBr  die  Faaer  weniger  geOhriicb 
machen.  Die  oberen  Wabeen  werden,  wie  w.  o.  bemerkti  durch  die  BiMn  der 
unteren  mitgenommen,  aber  me  werden  durch  Gewichte  oder  Federn  dagcffea 
gedrückt,  damit  sie  sich  den  dicken  der  Flachsristen  anpassen  können.  Der 
Drack  lässt  sich  meist  fflr  die  einzelnen  Wabenpaare  unabhängig  tcsi  de» 
anderen  regeln.  Die  stufenweise  abnehmende  Geschwindigkeit  Iftsst  sieh  ent- 
weder dadurch  erreichen,  dass  man  bei  gleichem  Walzendurchmesser  die  Um- 
drehungszahl Termindert  (wie  oben),  oder  dadurch,  dass  man  bei  gleidier 
UmdrehungsEahl  die  Durchmesser  allmählich  kleiner  werden  l&sst.  Der  Antrieb 
ist  statt  durch  Zahnräder  auch  durch  Farallelkurbelgetriebe  auqgeföhit  wordea. 
Die  Walzen  werden  wohl  auch  paarweise  auf-  und  ab-  und  in  ihrer  lAag»- 
richtong  hin-  und  hergeschoben  ^).  Der  Antrieb  erfolgt  dann  mittels  Keite  nnd 
Kettenräder. 

Man  kann  die  gleiche  Wirkung  mit  einer  kleineren  Zahl  (gewöhn- 
lich 2)  Walzenpaaren  erreichen,  wenn  man  den  geriffelten  Walzen  nicht 
eine  fortlaufende,  sondern  eine  wiederkehrende  Drehung  von  solcher  Art 
erteilt,  dass  die  Flachsstengel  mehrere  (5  bis  6)  mal  der  brechenden 
Wirkung  jedes  Walzenpaares  unterliegen;  man  bezeichnet  diese  mittels 
verschiedener  Getriebe  zu  erreichende  Bewegung  mit  dem  Namen  Pilger- 
schrittbewegung. 

Figur  84  zeigt  das  Getriebe  für  die  Guild*sche  Brechmaschine  mit  Fügef* 
Bchrittbeweffung*).  Ai  A^  sind  die  anzutreibenden  gusseisemen  Walzen.  Die 
Betriebswelie  a  dreht  sicii,  wenn  der  gebrechte  Flachs  rechts  herausbefördert 
werden  soll,  rechts  herum;  auf  dieser  Betriebswelie  und  zwar  auf  dem  der 
Riemenscheibe  enigegengesetzten  Ende  sitzt  die  Kurbel- 
Bcheibe  6,  auf  deren  Eurbelzapfen  ein  Stirnrad  c  fest- 
gekdlt  ist;  Ton  diesem  Eurbelzapfen  aus  erhält  zunächst 
▼ermitteis  einer  Schubstange  d  eine  Schwinge  e  eine 
pendelnde  Bewegung;  ausserdem  aber  werden  durch  den 
Eingriff  des  Rades  e  mit  f  und  dann  weiter  durch  die 
Zalmräder  g,  h,  i  und  Ki  K^  die  Walzen  Ai  A^  in  eine 
drehende  Bewegung  yersetzt,  wenn  die  Kurbel  gedreht 
wird.  Bei  680  mm  Arbeitsbreite  (Walzenlänge),  Walzen- 
darchmesser  100  mm,  Zahl  der  BiJfeln  an  jeder  Walze  18, 
Höhe  der  Riffeln  10  mm,  Umdrehungszahl  der  Antrieb- 
welle 125  min.  werden  z.  B.  für  jede  Umdrehung  dieser 
Welle  153  mm  Flachslänge  eingezogen,  104  mm  zurück-  Fig,  g4, 

geführt,  daher  überhaupt  nur  153  —  104  =  49  mm  vor- 
wärts geft^rdert;  es  kommt  also  jede  Stelle  des  eingeführten  Flachses  153 :  49  = 
3 mal  zwischen  die  Walzen,  und  zwar  3 mal  beim  Hin-,  3 mal  beim  Rückgang, 
im  ganzen  also  unter  jede  Walze  6 mal,  sodass  bei  2  Walzenpaaren  diese 
Masdiine  12  Walzenpaare  der  yorhergehend  besprochenen  Art  ersetzt.  Die 
Maschine  Terarbeitet  stündlich  40  kg  Flachsstroh  und  liefert  daraus  30  kg 
gebrechten  Flachs;  sie  wird  von  3  Personen  bedient,  Ton  denen  die  erste  den 
Flachs  aufbindet,  die  zweite  ihn  fächerartig  ausgebreitet  zwischen  die  Walzen 
führt,  die  dritte  ihn  in  Empfang  nimmt  und  die  Risten  zu  Zupfen  zusammen- 
dreht Arbeitsrerbrauch  im  L^rgang  0,316  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang 
0,547  Pferdestärken;  Raumbedarf  1,27 . 1,5  =  1,90  gm.  Die  Wertziffer  des  durch- 
schnittlichen Arbeitsganges  beti^gt  0,6. 

Auf  einfache  Weise  lässt  sich  die  Pilgerschrittbewegung  dadurch 
erzielen,  dass  man  auf  einer  gleichmässig  umlaufenden  Welle  verschieden 

»)  D.  p.  J.  1891,  279,  251  m.  Abb. 

*)  H artig,  Vers,  über  den  Eraftbedarf,  a.  a.  0.,  S.  51  m.  Abb. 
ayüing.  1880,  S.  30  m.  Abb. 
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grosse  Zahnräderausschnitte  anbringt,  von  welchen  das  grössere  in  die 
hintere  Unterwalze,  das  kleinere  in  die  vordere  Oberwalze  eingreift 
(Wameck)^).  Man  hat  femer  den  Vor-  und  Rückgang  dadurch  ganz 
beliebig  regelbar  gemacht,  dass  man  ein  durch  Hand  beliebig  mnschalt- 
bares  Wechselgetriebe  anordnet'). 

Die  Brechwalzen  werden  zweckmässig  als  sog.  Skelett-  oder  Geripp- 
walzen  ausgeführt;  eine  Anzahl  stumpfer  schmiedeisemer  Schienen  a 
werden  mittels  gusseisemer  Nabenstücke  b  auf  den  Wellen  c  befestigt 
(Fig.  85).    Die  Holzteile  u.  s.  w.  können  frei  nach  unten  fallen,  wfthrend 

sie  bei  den  geriffelten  Yollwalzen  na- 
mentlich bei  Filgerschrittbewegung 
lange  in  den  Kerben  sitzen  bleiben 
und  dadurch  mehr  Arbeit  und  grössere 
Inanspruchnahme  des  Flachses  Teror- 
sachen. 

Bei  der  Anordnung,  dass  mehrere 
kleinere  Walzen  um  eine  gleichmSssig 
umlaufende  grössere  angeordnet  sind, 
y*«-  85-  kann  man  durch  Vor-  und  Bückwärts- 

schwingen  der  Obei*walzen  gleichfalls 
ein  wiederholtes  Bearbeiten  des  Flachses  erzielen,  muss  aber  für  sämt- 
liche Walzen  gleiche  Eiffelteilung  nehmen  und  damit  den  Vorteil  der 
stufenweise  kleiner  werdenden  Biffelung  aufgeben. 

Schäbestechmaschine.  Um  aus  dem  Flachsstroh  mehr  hraudi- 
bare  lange  Faser  zu  gewinnen,  als  sich  mit  dem  gewöhnlichen  Brechen 
und  Schwingen  ergeben,  hat  man  Maschinen  ersonnen  (Cardon)^» 
welche  in  der  Hauptsache  durch  Spalten  mittels  Nadeln  das  yorgeknickte 
Holz  zerkleinem,  die  Schabe  gewissermassen  durch  Herausstechen  von  der 
Bastfaser  trennen  und  diese  gleichzeitig  teilen.  Die  Behandlung  ist  zwar 
eine  schonende,  aber  wegen  der  hohen  Anschaffungskosten  der  grossen 
Maschinen  für  die  Eleinlandwirtschafb  nicht  geeignet.  In  der  teueren 
Ausführungsform  dürften  deshalb  aus  denselben  Gründen,  aus  welchen 
sich  die  Flachsvorbereitungsanstalten  (vergl.  S.  228)  nicht  eingebürgert 
haben,  die  Maschinen  vor  der  Hand  keinen  Eingang  finden. 

Schwingmaschinen^).  (Machine  k  teüler,  swingling  machim, 
scutching  machine,)     Es   sind  hauptsächlich  zwei  Arten  zur  Ausführung 


*)  Hey  er,  Bericht  über  die  Wiener  Ausetellnng,  Riga  1874,  S.  85  m.  Abb. 

«)  D.  R.-P.  No.  38694.  —  Leipz.  Monatechr.  f.  Text.-Ind.  1887,  S.  116  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  82173.  Centralblatt  f.  Text.-Ind.  1885,  No.  80,  46  ti.8.w. 
Der  deutsche  Leinen-Industrielle  No.  158,  155  u.  f.  Leipz.  Monatechr.  f.  Text.- 
Ind.  1886,  S.  52.  Pfuhl,  Fortschritte  in  der  Flachsgewinnung,  S.  1  a.  f. 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  673.     D.  p.  J.  1886,  260,  385,  sämtlich  m.  Abb. 

*)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1828,  S.  244;  1848,  S.  38;  1851,  S.  99;  1856, 
S.  98;  1857,  S.  117.  Polyt.  Centralbl.  1851,  S.  1418;  1863,  S.  1338,  1618;  1865, 
S.  786.  D.  p.  J.  1833,  60,  265;  1847,  106,  259;  1852,  128,  157;  1862,  166,  19; 
1863,  169,  154;  170,  173;  1864,  171,  395;  1867,  186,  291;  1873,  207,  453;  SlO, 
87;  1886,  260,  385;  1891,  279,  252  m.  Abb.  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  673; 
1890,  S.  1173  m.  Abb. 
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ng.  86, 


gekommen;  die  Schlagkante  der  Schwingmesser  liegt  entweder  in  Rich- 
tnng  des  Halbmessers  (Fig.  86)  oder  die  Schlagkante  liegt  gleichlaufend 
mit  der  Drehachse  (Fig.  87). 

Im  ersteren  Falle  (Fig.  86)  sind  in  der  Regel  an  einer  Nabe  4  bis  12 
hölzerne  oder  eiserne  zugeschärfte,  jedoch  an  der  Schlagkante  gut  abgerundete 
Schwingmesser  (Leisten)  befestifft,  welche  nahe  an  der  meist  aus  Maen  her* 
gestellten  Schwingöffnung  (Kante)  yorbeistreichen, 
sodass  die  Arbeiterin  nichts  zu  thun  hat,  als  den 
Flachs  über  die  Kante  (Schwingstock)  zu  halten 
und  gehörig  zu  regieren.  Man  lässt  die  Welle 
soviel  üml&ufe  machen,  dass  minutlich  700  bis 
1000  Schläge  vor  dem  Schwingstocke  geschehen. 

In  den  grösseren  Schwingereien  bringt  man 
Dan  immer  mehrere  Schwingvorrichtungen  hinter- 
einander auf  derselben  Welle  in  solchen  Zwischen- 
räumen an,  dass  in  jeder  entstehenden  Abteilung 
(einem  sog.  Schwingstande,  Stand,  stand, 
scutehing  stand)  ein  Arbeiter  bequem  stehen  und 
hantieren  kann.  Maschinen  mit  einer  grösseren 
Anzahl  Schwingständen  baut  man  doppelt,  d.  h.  zwei  Wellen  nebeneinander 
mit  gegeneinander  versetzten  Schlagscheiben.  Damit  die  Arbeiter  vor  Staub 
nnd  vor  Verletzungen  durch  die  Schlagscheiben  möglichst  geschützt  sind,  um- 
giebt  man  die  Maschine  mit  einem  hölzernen  Verschlage,  aus  dem  nur  die 
Auflegeleisten,  soweit  wie  nötig,  herausragen  ^). 

Das  Schwingen  auf  diesen  Maschinen  zerf&Ut  in  zwei  Arbeitsfolgen:  das 
Vorschwingen  (raughing,  ruffing)  und  das  Reinschwingen  (finishing, 
deaning);  bei  ersterem  geht  viel  und  grobes,  stark  mit  Schabe  verunreinigtes 
Werg  ab,  bei  letzterem  weniger  und  reineres;  das  Werg  vom  Vorschwingen, 
worin  sich  eine  Menge  lange  Teile  befinden,  pflegt  man  wieder  zu  schwingen, 
dann  wie  Flachs  in  Zöpfe  zu  drehen  (Zopfwerg,  Zopfhede).  Durchschnitt- 
lich wird  an  einem  Vorschwingstande  die  Flachsmenge  bearbeitet,  welche  nach- 
her zwei  Reinschwingstände  fertig  machen.  Auf  je  4  Stände  zum  Vorschwingen 
and  8  zum  Reinschwingen  ist  1  Stand  zum  Wergschwingen  zu  rechnen.  Die 
Maschine  macht  im  allgemeinen  mehr  Werg  und  weniger  reinen  Flachs,  als 
hei  guter  Handschwingerei  entsteht;  allein  sie  vergütet  diesen  Nachteil  durch 
die  erhöhte  Gesamtleistung:  drei  Personen  an  1  Vorschwingstande  und  2  Rein- 
schwingständen können  bei  gehöriger  Übung  stündlich  2  bis  4  kg  reingeschwnn- 
^enen  Flachs  liefern;  desto  mehr,  je  länger  und  fester  der  Faserstoff,  je  voll- 
kommener die  Vorbereitung  durch  das  Rotten  und  Brechen  ist. 

An  einer  Schwingmaschine  der  vorbezeichneten  Art  wurden  folgende  Er- 
gebnisse beobachtet:  Zahl  der  Stände  8,  Zahl  der  Schwingmesser  an  jedem 
Ärmstem  8;  Abstand  der  wirksamen  Kanten  der  Schwingmesser  von  der  Kante 
des  Schwingstockes  17  mm;  Länge  der  Schwingmesser  von  der  Achse  bis  zum 
Ende  1,125  m,  Länge  des  zugescbärften  wirksamen  Teils  derselben  500  mm', 
Zahl  der  Umdrehungen  90  min.,  daher  Zahl  der  Schläge  8.9  =  720  min.  Die 
Maschine  erfordert  12  Personen  zu  ihrer  Bedienung,  wovon  4  den  gebrechten 
Flachs  zurechtlegen  und  zureichen,  während  8  Personen  schwingen;  sie  verar- 
heitet  dann  stündlich  85  kg  gebrechten  Flachs  und  liefert  8,2  kg  (23,4  Hundertt.) 
reingeschwungenen  Flachs;  die  Abgänge  bestehen  aus  1,6  kg  Werg,  das  zum 
Verapinnen  tauglich  ist,  ans  3,3  kg  zum  Verspinnen  nicht  geeignetem  Werg 
Tmd  aus  21,9  kg  holzigen  Stengelüberresten.    Der  Arbeitsverbraucn  beträgt 

für  die  ganze  Maschine  für  einen  Stand 

im  Leergang       0,423  0,053  Pferdestärken 

im  Arbeitsgang  0,936  0,117 

Raumbedarf  der  ganzen  Maschine  6,78.  2,75  =  18,6  gm;  daher  für  den  Stand 
2,33  jfm. 

^)  Abb.  Tcrgl.  Marshall,  Der  prakt  Flachsspinner,  Tafel  1« 
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l^ach  der  zweiten  besonders  Ton  Easelowsky  ausgebildeten  Bauart  (Fig.  87) 
liegen  die  Schlagschienen  ai^f  der  Mantelfläche  einer  WaLse,  gleichlaufend  mit 
der  Drehachse.    Bei  diesen  Maschinen  ist  es  unbedingt  notwendig,  die  Aaflege- 

leiste  federnd  und  leicht  Terstellbar  anzuordnen,  damit  fnr 

1'ede  Flachssorte  sofort  die  Maschine  richtig  eingeteilt  werden 
:ann.  Die  Welle  macht,  wenn  4  Messer  angewendet  werden, 
rund  200  ümdr.  min.  Lieferung  und  Eraftbedarf  wie  bei  der 
letztbeschriebenen  Maschine;  Raumbedarf  1 . 1,5  gm. 

Eine  englische  Maschine^)  schwingt  die  ganze  L&nge  des 
Flachses  ohne  zweimaliges  Vorlegen,  überhaupt  ohne  Halten 
mit  der  Hand;  diese  ziemlich  zusammengesetzte  und  viel  Be- 
triebskraft  erfordernde  Einrichtung  hat  sich  jedoch  nicht  als 
Torteilhaft  bewährt, 
i^ig.  87.  Verschiedene  Versuche  sind  gemacht  worden,  die  Wir- 

kungen des  Brechens  und  des  Schwingens  zusammen  mittels 
einer  einzi^n  Verrichtung  zu  erreichen.  Die  hierzu  erdachten  Maschinen*) 
haben  bis  jetzt  kein  Glück  gehabt,  teils  weil  sie  zu  Tiel  Verlust  an  reiner 
Faser  verursachten  oder  zu  langsam  arbeiteten,  teils  weil  sie  den  Flachs  nicht 
in  dem  gehörigen  Grade  von  lUinheit  herzustellen  vermochten,  also  ein  nach- 
trägliches Schwingen  erforderlich  machten,  wodurch  aller  Vorteil  wieder  ver- 
loren geht.  Immer  werden  diese  Maschinen  verhältnismässig  zusammengesetzt 
ausfallen  und  bezüglich  ihrer  verschiedenen  Abteilungen  voneinander  ab- 
hängig sein. 

Der  Zweck  des  Ristens,  Schwingens  und  Ribbens  ist  die  Absondemng 
derjenigen  Schäbeteile,  welche  beim  Brechen  an  den  Fasern  hängen  ge- 
blieben sind;  der  Abfall  bei  diesen  Arbeiten  müsste  sonach,  wenn  die 
Absicht  Yollkommen  zu  erreichen  wäre,  nur  in  Schabe  bestehen.  Allein 
dies  ist  nicht  der  Fall;  vielmehr  gehen  auch  stets  einige  Fasern  mit  in 
den  Abfall,  besonders  von  den  kurzen,  welche  teils  schon  ursprünglich 
vorhanden  waren,  teils  beim  Brechen,  ja  beim  Risten,  Schwingen  und 
Ribben  selbst,  durch  Zerreissung  entstanden  sind.  Man  nennt  den  bei 
der  Zurichtung  des  Flachses  (beim  Schwingen,  Ribben  und  Hecheln)  ab- 
fallenden Teil  der  Fasern  überhaupt  Werg,  Abwerg,  Werrig,  Hede 
(ötoupe,  taw).  Das  Schwingwerg,  die  Schwinghede,  ist  die  geringste 
Sorte  hiervon  (wegen  der  bedeutenden  Beimengung  von  Schabe,  auch 
weil  die  Fasern  selbst  noch  nicht  verfeinert  sind)  und  nur  zu  geringen 
Seilerwaren  anwendbar. 

100  kg  gerotteter  und  völlig  trockener  Leinstengel  liefern  durch  das 
Brechen  und  schwingen  (oder  Ribben)  15  bis  30  kg  Flachs,  der  bis  zum  Hechein 
fertig  ist;  der  Abfall  beträgt  also  70  bis  85  Hundertt.,  wovon  3  bis  10  Schwing- 
hede sind,  das  übrige  in  Schabe  besteht.  Je  gröbsten  öliger  der  Flachs  ist,  ie 
weniger  vorsichtig  er  behandelt  und  je  vollkommener  dessen  Reinigung  bewert 
stelligt  wird,  desto  mehr  steigt  die  Menge  des  Abfalls;  als  mittleres  Ergebnis 
kann  man  annehmen,  dass  aus  100  kg  trockener  gerotteter  Stengel  20  kg  rein- 
geschwungenen  (oder  geribbten)  Flachses  und  5  kg  Hede  erfolgen,  also  75  lg 
in  Schabe  und  Staub  verloren  gehen.  Wie  gross  das  Gewicht  des  Abfalls  b» 
jeder  einzelnen  der  genannten  Arbeitsfolgen  sei,  lässt  sich  nicht  allgemein  fest- 
setzen; denn  je  sorgfältiger  das  Brechen  verrichtet  wird,  desto  grösser  ist  die 
Menge  der  dabei  abgesonderten  Schabe,  also  auch  die  Gewicht<8vermindenmgi 


^)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1856,  S.  98;  1857,  S.  117  m.  Abb. 

•)  Armengaud,  III.  892;  IV.  170.  —  Brevets  1844,  T.  80,  p.  200;  T.  40, 
p.  156.  —  D.  p.  J.  1853,  129,  12;  1855,  186,  32;  1861,  160,  353;  1862,  166,  19; 
1863,  170,  170;  1891,  279,  253  m.  Abb. 
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und  desto  weniger  Abfall  entsteht  nachher  beim  Schwingen.  FQr  die  gewöhn- 
lichen Fälle  kann  man  annehmen,  dass  von  den  80  Hiindertt.,  welche  der 
gerottete  und  trockene  Flachs  durchschnittlich  yerliert,  bis  er  genügend  sum 
Hecheln  Torbereitet  ist,  etwa  50  auf  den  Abfall  beim  Brechen  und  80  auf  den 
Abfall  beim  Schwingen  (die  Schwinghede  mit  eingeschlossen)  zu  rechnen  sind. 
Von  100  kg  grüner  (frisch  ausgezogener  und  nicht  getrockneter)  Stengel  beträgt 
die  Ausbeute  an  geschwungenem  Flachse  selten  mehr  als  5  bis  6  kg^  wenn 
durch  die  Bearbeitung  die  Schabe  gehOrig  abgesondert  worden  ist;  aus  100  kg 
trockener,  aber  noch  nicht  gerotteter  Stengel  erhält  man  meist  12  bis  18  A;^ 
(öfters  unter  12,  euweilen  aber  auch  bis  2b  kg)  reingeschwungenen  Flachses, 
15  Jcg  kann  im  grossen  schon  als  ein  guter  Durchschnitt  angesehen  werden. 
Vom  Hektar  Land  beträgt  die  Ausbeute  an  geschwungenem  Flachse  450  bis 
1050  kg,  von  1  Hektoliter  Leinsaat  120  bis  225  kg.  —  Um  100  kg  gerotteter 
und  gedörrter  Stengel  zweimal  (auf  der  groben  und  nachher  auf  der  feinen 
Handbreche)  zu  brechen,  braucht  eine  Person  SO  bis  40  Stunden;  und  um  100  kg 
gebrochenen  Flachs  (durch  Handarbeit)  rein  zu  schwingen  100  bis  200  Stunden. 
Ein  geübter  Schwinger  kann  des  Tags  3,5  bis  5  kg  reingeschwungenen  Flachs 
liefern. 

Für  den  Absatz  im  grossen,  und  namentlich  zum  Bedarf  der  Maschinen- 
spinnereien, ist  der  Flachs  nach  dem  Schwingen  fertige  Handelsware;  in  den 
Flachsbereitungsanstalten  (S.  228)  wird  er  deshalb  nur  bis  auf  diesen 
Punkt  bearbeitet.  Von  den  Ergebnissen  auf  den  verschiedenen  Stufen  des  bis- 
herigen Arbeitsganges  mögen  hier  einige  Übersichten  nach  den  Durchschnitten 
grosser  Betriebe  —  mittels  Warmwasserrotte,  Brech*  und  Schwingmaschinen  — 
mitgeteilt  werden,  sämtlich  auf  1000  kg  Rohflachs  (geriffelte  lufttrockene  Stengel) 
berechnet. 

a  b  c  d  e  f 

Gewicht  des  Rohflachses 1000  1000  1000  1000  1000  1000 

nach  der  Rotte 849,7  776,6  —          —  750  — 

,           ,      dem  Brechen ....  780,9  —  —          —  —  — 

Ertrag  an  geschwungenem  Flachs  184,6  136,7  120,8      164,3  195  134,1 

,  Hede  Tom  Vorschwingen  110,3  141,9  ?            ?  ?          54,2 

.      ,        „  Reinschwingen  35,2  43,1  19,0       22,0  ?          45,2 

Der  Flachs  kommt  meist  in  geschwungenem  Zustande  (Schwingflachs, 
Reinflachs)  in  den  Handel  und  muss  in  kühlen,  der  Sonne  nicht  zugäng- 
lichen, nicht  nassen,  aber  auch  nicht  zu  trocknen  Lagerräumen  (mit  Latten- 
boden) aufbewahrt  werden. 

Im  Handel  unterscheidet  man  den  Flachs  zunächst  nach  der  Gegend,  aus 
der  er  stammt,  und  dann  nach  der  Art  der  angewendeten  Röste  in  Rasen- 
flachs  (Tauröste)  und  in  Wasserflachs  (Wasserröste)  ^). 

Der  russische  Wasserröste-Flachs  wird  seiner  Qüte  und  Bearbeitung 
nach  in  folgende  Hauptsorten  eingeordnet,  in  Krön  (1.  Sorte),  Wrack  (2.), 
Dreiband  (3.),  Dreiband  Wrack  (4.) ');  in  Livland  ist  eine  besondere  Gattung 
<2.  Sorte)  Hofs  Dreiband.  Jede  dieser  Sorten  wird  wieder  in  eine  grosse  An- 
zahl üntersorten  geschieden,  die  mit  Terschiedenen  Buchstaben  bezeichnet  werden. 
Haoptgruppen  für  Eron  sind  z.  B.  in  abnehmender  Güte:  Zins,  Superior,  Pnik, 
^Bans-)  Krön. 

Die  russischen  Rasenröste-Fläohse  werden  eingeordnet  in  Slanez 
Dreiband  (3.  Sorte)  und  Slanez  Dreiband  Wrack  (4.). 


^)  Näheres  Über  die  Handelsmarken  und  die  Wertbestimmung  des  Flachses 
vom  Standpunkte  des  Spinners  findet  man  in  Pfuhl,  Die  Sortirung  und  Wert- 
bestimmong  des  Flachses,  Königsberg,  Verl.  v.  Beyer. 

')  Weiteres  s.  Marshall,  a.  a.  0.,  S.  21. 
Kirmaneh-Fisdier,  Meohan.  Technologie  HL  16 
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8)  Das  Hecheln  (särancer,  s^rincer,  s^ran^age,  peigner,  peignage, 

hecJding,  hackling). 

Durch  das  sorgfältigste  Schwingen  oder  Bibben  kann  der  Flaclis 
(der  nun  Schwingflachs  oder  Beinflachs,  lin  en  filasse,  heisst)  nicht 
in  einem  Zustande  dargestellt  werden,  wo  er  zum  Spinnen  tauglich  wSre. 
Denn  nicht  allein  bleiben  gewöhnlich  an  und  zwischen  den  Fasern  noch 
einige  dünne  Teilchen  der  Schabe  hängen,  welche  nur  einer  tiefer  ein- 
dringenden, die  Fasern  einzeln  in  Anspruch  nehmenden  BearbeitoDg 
weichen;  sondern  auch  die  Fasern  selbst  hängen  noch  mehr  oder  weniger 
dergestalt  miteinander  zusammen,  dass  sie  flache,  bandartige  Fäden  bilden^ 
welche  durch  Spaltung  in  feine,  haarf5rmige  Fasern  aufgelöst  werden 
müssen;  die  Fasern  sind  femer  von  sehr  ungleicher  Länge  (sowohl  tod 
Natur,  als  auch  infolge  des  Zerreissens  mehrerer  derselben  bei  der  yorans* 
gehenden  Bearbeitung),  und  da  die  langen  mehr  Wert  haben  (voraus- 
gesetzt,  dass  sie  nicht  mit  vielen  kurzen  vermengt  sind),  so  ist  es  nötig, 
die  zu  kurzen  Fasern  abzusondern;  endlich  liegt  —  da  die  Stengel  beim 
Brechen  nicht  alle  eine  völlig  gleichgerichtete  Lage  gehabt  und  beibehalten 
haben  können  —  ein  Teil  der  Fasern  nicht  ganz  gerade  (wenngleich  eine 
eigentliche  Verwirrung  unter  denselben,  bei  regelrechter  Ausübung  der 
Vorarbeiten,  nicht  stattfinden  darf),  und  es  ist  nötig,  auch  diesen  Mangel 
zu  heben,  weil  nur  aus  ganz  schlichtem  Flachse  ein  grutes  Gespinst  er- 
zeugt werden  kann.  Es  geht  hieraus  hervor,  von  welcher  Wichtigkeit 
das  Hecheln  für  die  Darstellung  eines  brauchbaren  und  tadellosen  Ge- 
spinstes ist  (I,  487,  489). 

Das  Werkzeug,  durch  dessen  Anwendung  die  soeben  bezeichneten 
Veränderungen  an  dem  Flachse  hervorgebracht  werden,  ist  die  Hechel 
(säran,  s^rin,  söran^oir,  peigne,  hechle,  hackte),  welche  ihi^er  Bestimmung 
und  Wirkung  nach  mit  einem  Kamme  zu  vergleichen,  von  einem  solchen 
aber  dadurch  verschieden  ist,  dass  sie  eine  sehr  grosse  Anzahl  von  (senk- 
recht stehenden)  Zähnen  besitzt,  welche  nicht  in  einer  einzigen  Beifae 
angebracht,  sondern  auf  einer  Fläche  regelmässig  verteilt  sind.  Diese 
Hechelzähne  sind  von  Eisen,  besser  von  Stahl,  scharf  zugespitzt,  rund 
oder  vierkantig,  und  entweder  in  geraden  oder  kreisförmigen  Beihen  anf 
einem  Brette  zusammengestellt.  Wesentliche  Eigenschafben  derselben  sind: 
dass  sie  sehr  schlanke,  feine  glatte,  nicht  umgebogene  Spitzen  haben,  bei 
einer  Hechel  alle  völlig  gleiche  Länge  besitzen,  richtig  senkrecht  und  in 
regelmässiger  Anordnung  stehen. 

Figur  88  zeigt  eine  Hechel.    Die  Holzplatte  a  besitzt  in  der  Mitte 

bei  b  eine  Erhöhung  aus  Holz,  welche 
mit  so  viel  Löchern  durchbohrt  ist,  als 

0     11  n  n  a  II  a  n  H  m      o  Hechelzähne  c  angebracht  werden  sollen. 

A>1  '"""'"""""■^^  Pqj.  Festigkeit  halber  hat  das  Holz  b  meist 

1-^  ■  — ^^^     einen    Weissblechttberzug.      Dife    Fläche, 

^*8-  ^-  innerhalb  welcher  die  Zähne  c  angeordnet 

sind,  bildet  entweder  einen  Kreis  (in  Deutschland  noch  vielfach  übHch) 

oder  ein  längliches  Bechteck  (in  England,  Frankreich  u.  s.  w.  allgemein 

verbreitet).    Im  ersteren  Falle  bezeichnet  ein  Zahn  den  Mittelpunkt,  um 


_ 


. 


u 


Flachs.  —  Hecheln. 


243 


den  die  anderen  gleichmSssig  verteilt  in  gleich  weit  entfernten  Kreisen 
henimstehen.  Diese  Anordnung  veranlasst  jedoch  ein  sehr  nnregelmässiges 
Hecheln,  da  die  Zahl  der  in  der  Zugrichtung  zur  Wirkung  gelangenden 
Nadeln  um  so  kleiner  wird,  je  weiter  das  Flachsstück  vom  Mittelpunkt 
entfernt  ist.  Bei  der  zweiten  Art  der  Anordnung  ist  dagegen  die  Zahl 
der  Zähne  in  der  Arbeitsrichtung  überall  dieselbe,  es  verdient  deshalb 
letztere  Anordnung  den  Vorzug  vor  der  ersteren.  Die  Zähne  stehen  in 
geraden  gleichlaufenden  Reihen  dergestalt,  dass  jeder  Zahn  einer  Reihe 
mitten  vor  dem  Zwischenräume  zwischen  zwei  Zähnen  der  vorhergehenden 
und  der  nächstfolgenden  Reihe  seinen  Platz  hat,  wie  nachstehend  durch 
Punkte  ausgedrückt  ist: 


Ihre  Länge  beträgt  von  50  oder  60 


bis  gegen  180  mm',  im  Querschnitte 


sind  sie  kreisrund  oder  verschoben  viereckig  (rautenförmig);  im  letzteren 
Falle  müssen  sie  so  gestellt  werden,  dass  die  grössere  Diagonale  des 
Querschnittes  in  der  Richtung  liegt,  in  welcher  der  Flachs  durchgezogen 
wird  (also  gleichgerichtet  zu  den  kürzeren  Seiten  des  Rechtecks,  welches 
die  Gesamtheit  der  Zähne  bedeckt),  damit  die  spitzwinkligen  Kanten  das 
Spalten  der  Flachsfasern  befördern. 

Man  wendet  meist  wenigstens  zwei  Hecheln  nacheinander  an,  zuerst 
eine  grobe  (Abzughechel,  öbauchoir,  long  ruffer,  coarae  hecJde),  dann 
eine  feine  (Ausmachhechel,  affinoir,  fine  heckle),  öfters  drei,  vier  oder 
noch  mehr  von  stufenweise  zunehmender  Feinheit.  Die  Feinheit  der 
Hecheln  liegt  in  der  geringeren  Dicke,  dichteren  Stellung  (und  demnach 
anch  grösseren  Anzahl)  der  Zähne.  —  Das  Ribben  (S.  233)  wird  nicht 
selten  erst  dann  vorgenommen,  wenn  der  Flachs  bereits  durch  die  gröbste 
Hechel  gegangen  ist,  weil  er  hiemach  mehr  geordnet  liegt,  deshalb  genauer 
durchgesehen  und  leichter  ohne  zu  grossen  Schaden  für  die  Fasei-n  mit 
dem  Ribbemesser  bearbeitet  werden  kann. 

Von  ausgezeichnet  schönen  englischen  Hecheln  mit  runden  Zähnen 
sind  folgende  zusammengestellte  Angaben  entnommen: 


B  e  n  e  n  o  Q  n  g 


QröMe  der  mit 
Z&hnen  be- 
setzten  Tier- 
eoUffen  Fl&che 
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ruffer) 

Achter  {fine  eights) 
Zehner  {fine  tens)  . 
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eighteens) 

Scchiiger  (fine 
tixties) 


237 

109 

182 

73 

182 

67 

182 

67 

182 

67 

182 

61 

11  (  6  zn  13—5  zu  12) 
15  (  8  zu  22—7  zu  21) 
17  (  9  zu  26— 8  zu  25) 
19  (10  zu  32—9  zu  31) 

21  (11  zu  39— 10  zu  38) 

23  (12  zu  60—11  zu  59) 


138 

53 

158 

823 

243 

91 

434 

356 

88 

599 

491 

76 

809 

663 

64 

1369 

1233 

61 
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Die  Hechelsätze,   wie  sie  in  Leeds  und  Sheffield  verfertigt  werden, 

begreifen  nicht  nur  die  vorstehenden  sechs  Abstufungen,  sondern  sie  sind 

noch   weit  zahlreicher.      Es    sind    namentlich    anzuführen:    Long  ruffer. 

Common  Sa,  Fine  Ss,  Common  lOa,  Fine  lOs,  Common  12«,  Fine  12^, 

F^ne  18ä,  Supra  fine  1%8,  Fine  bis,  Fine  ßOa,  Fine  lOs,  Fine  80a. 

Wenn  aus  dem  Flachse  nur  mittelfeine  Garne  (nicht  über  engl.  Feinheits- 
nummer  70  bis  80,  vergl.  S.  192)  durch  Handspinnerei  erzeugt  werden  sollen, 
so  reicht  man  gewöhnlich  mit  den  Sorten  1,  3,  5  und  7  aus.  Maschinenspinnerei 
mit  Handhechelei  erfordert  eine  weit  vollkommenere  Vorbereitung  und  daher 
feinere  Hecheln.  Nach  Fine  80^  folgen  noch  7  Sorten,  womit  der  Flachs  zo 
den  zartesten  Battist-  und  Spitzen -Garnen  gehechelt  wird;  die  feinste  dayoD 
heisst  Fine  1608. 

Das  Hecheln  ist  eine  Arbeit,  welche  bedeutende  Geschicklichkeit 
und  Aufmerksamkeit  erfordert;  denn  selbst  mit  der  besten  Hechel  er- 
reicht die  arbeitende  Person  den  Zweck  sehr  unvollkommen,  wenn  sie 
jener  Eigenschaften  ermangelt.  Es  geschieht  in  diesem  Falle,  dass  ent- 
weder der  Flachs  schlecht  gereinigt  wird,  oder  ungebührlich  viel  Abfall 
an  Werg  entsteht,  oder  gar  beides  zugleich  stattfindet.  Die  Hechel  wird 
auf  einer  niedrigen  Bank  (dem  Hechelstuhle)  so  befestigt,  dass  ihre 
Zähne  senkrecht  oder  in  geringem  Grade  geneigt  (die  dem  Arbeiter  zu- 
nächst befindlichen  höher)  stehen;  dann  fasst  man  mit  der  rechten  Hand 
eine  Riste  Flachs  nahe  an  der  Mitte,  sodass  etwas  mehr  als  die  halbe 
Länge  nach  der  Hechel  hin  frei  hängt;  schlingt  das  entgegengesetzte 
Ende  um  den  kleinen  Finger,  um  es  fest  zu  halten;  wirft  den  Flachs 
fächerartig  ausgebreitet  auf  die  Spitzen  der  Zähne,  und  zieht  ihn  behut- 
sam gegen  sich,  wobei  darauf  geachtet  werden  muss,  dass  er  nicht  zu 
tief  zwischen  die  Zähne  eindringt.  Zu  diesem  Behufe  ist  sowohl  eine 
angemessene  Bewegung  der  rechten  Hand  notwendig,  als  auch  eine  Vor- 
kehrung, damit  das  freie  Ende  der  Kiste  nicht  jenseits  der  Hechel  hinab- 
fällt. Man  erreicht  dies,  indem  man  die  Hechel  nahe  an  eine  Wand  stellt, 
oder  hinter  derselben  ein  schräges  Brett  aufrichtet,  oder  mit  der  vor- 
gehaltenen linken  Hand  den  Flachs  auffängt  und  gehörig  in  der  Höhe 
erhält.  Fühlt  man  einen  zu  grossen  Widerstand  beim  Durchgange  des 
Flachses  durch  die  Hechel,  so  hebt  man  ersteren  auf,  reibt  ihn  behutsam 
zwischen  den  Händen,  und  bringt  ihn  wieder  auf  die  Hechel.  Wesent- 
lich ist,  zuerst  die  Spitzen  (Enden)  des  Flachses  auszuhecheln,  und  dann 
zu  dem  übrigen  Teile  der  Länge  fortzuschreiten;  dadurch  wird  das  Ab- 
reissen  vieler  Fasern  vermieden,  weil,  wenn  man  von  der  Mitte  anföngt, 
leicht  der  Flachs  sich  zusammenschiebt  und  grösseren  Widerstand  leistet. 
Ein  mehrmaliges  Wenden  des  Flachses,  um  alle  Teile  möglichst  gleich- 
massig  der  Wirkung  auszusetzen,  ergiebt  sich  aus  der  Natur  der  Sache 
als  notwendig.  Ist  die  halbe  Länge  der  Riste  hinlänglich  bearbeitet,  so 
kehrt  man  letztere  um  und  behandelt  die  andere  Hälfte  auf  gleiche  Weise. 
Dann  geht  man  zur  zweiten  (feineren),  und  hierauf  nötigenfalls  zur  dritten 
und  vierten  Hechel  über.  Es  dient  zur  Bequemlichkeit,  wenn  man  zwei 
Hecheln  (eine  grobe  und  eine  feine)  nebeneinander  auf  dem  nämlichen 
Brette  anbringt.  Von  Zeit  zu  Zeit  wird  während  des  Hecheins  das  an 
den  Zähnen  hängen  bleibende  Gewirr  von  Fasern  (Werg,  Hede)  ab- 
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genommen  und  beseitigt.  Man  pflegt  wohl  auch  das  Werg  sogleich 
durch  die  Hechel  zu  ziehen,  dadurch  die  längsten  Fasern  desselben  wieder 
zu  ordnen,  und  diese  dem  mittleren  Teile  der  Flachsriste  einzuverleiben ; 
allein  dieses  Verfahren  ist  nicht  empfehlenswert,  weil  dadurch  Fasern  von 
zn  ungleicher  Länge  in  dem  gehechelten  Flachse  vereinigt  bleiben,  was 
dessen  Wert  vermindert. 

Die  Qrösse  der  Aosbeute  axi  gehecheltem  Flachse  und  Werg  aus  einer  be- 
stimmten Menge  geschwungeneiX^der  geribbten  Flachses  lässt  sich  nicht  all- 
gemein gültig  festsetzen,  weil  sie  sehr  verschieden  ist  nach  der  Reinheit  und 
sonstigen  Beschaffenheit  des  verarbeiteten  Robstoffes,  nach  der  mehr  oder  minder 
grossen  Feinheit,  bis  zn  welcher  dasselbe  aasgehechelt  wird  (bei  Flachs  zu  feinen 
Garnen  muss  das  Hecheln  jedenfalls  weiter  getrieben  werden,  als  bei  solchem 
zu  groben  Gespinsten),  nach  der  Güte  der  Hecheln  und  nach  der  Tüchtigkeit 
der  zum  Hecheln  angestellten  Person.  Ebenso  ist  der  zu  dieser  Arbeit  erforder- 
liche Zeitaufwand  nach  den  genannten  Ursachen* verschieden.  An  sorgfältig 
geschwungenem  oder  geribbtem  Flachse  erleidet  man  nicht  mehr  als  1  bis 
2  Hundertt.  Verlust  (der  aus  Schabe  und  Staub  besteht);  das  übrige  wird  als 
Flachs  und  Werg  wieder  gewonnen,  allein  das  Verhältnis  zwischen  diesen  beiden 
schwankt  sehr  bedeutend,  und  es  beträgt  das  Werg  nach  Umständen  von  ein 
Fünftel  bis  drei  Fünftel  der  Ausbeute,  also  der  Flachs  von  V»  bis  zu  »/s»  Wird 
der  Flachs  auf  drei  guten  Hecheln  sehr  rein  ausgearbeitet,  so  sind  im  grossen 
auf  100  Ar^  geschwungenen  oder  geribbten  Flachses  120  bis  160  Arbeitsstunden 
(für  eine  Person),  an  Ertrag  45  bis  54  kg  gehechelten  Flachses  (Hechelflachs, 
Kernflachs,  Langflachs,  brin,  lin  peign^,  filasse,  filasse  de  lin  peign^e, 
heckled  flax)  und  53  bis  44  kg  Werg  zu  rechnen  (Verlust  2  kg).  Auf  den  später 
etwa  noch  gebrauchten  feineren  Hecheln  fällt  wenig  Werg  und  nichts  Wäg- 
bares von  Staub  und  Schabe  ab,  sodass  z.  6.  die  Bearbeitung  von  100  kg  rein- 
geschwungenen  Flachses  auf  sechs  Hecheln  (wozu  im  ganzen  200  bis  300  Stunden 
f^r  eine  Person  erfordert  werden)  38  bis  45  kg  Flachs  und  60  bis  53  kg  Werg 
liefert  (Verlust  2  kg). 

Die  Ergebnisse  von  Hechel  versuchen  mit  verschiedenen  Flachssorten,  wie 
sie  hier  folgen,  werden  zn  näherer  Erläuterung  des  eben  Angeführten  dienen: 

Aus  100  kg  geschwungenen  Flachses  gingen  hervor,  durch 

sechs  vier  drei  eine 

Hecheln     Hecheln    Hecheln  zwei  Hecheln  Hechel 


^      ^ 


abcde        fghik        Imno 

Hechelflachs  ....  85,8  36,1  41,8  46,2  55,0  57,8  73,6  53,8  60,0  65,6  72,5  76,2  63,8  76,8 

Hede  von  Hechel  L  25,5  22,5  19,8  18,8  23,1  21,3  11,9  23,7  19,8  15,6  13,7  10,0  84,4  22,5 

,      .        ^      n.  15,4  20,7  18,4  15,0  10,0  10,7     6,8  21,8  20,0  17,5  13,1  13,8     —  — 

,      ,        ,    m.  14,4  11,4  14,8  11,9  9,4  8,3     6,2     —  —      —  —  —      —  — 

-      ,        ,     IV.     2,8  8,1  2,6     6,8  —  —      —     —  —      —  —  —      —  — 

.      ,        ,      V.     1,2  1,6  1,1     —  —  —      —      —  —      —  —  —      —  — 

^,      ,        ,    VI     1,7  1,8  1,6    —  -,  ^      —      —  —      _  —  —      —  _ 

tberbanpt  Flachs   85,8  36,1  41,3  46,2  55,0  57,8  78,6  53,8  60,0  65,6  72,5  76,2  63,8  76,8 

Hede   60,5  61,1  57,8  52,5  42,5  40,8  24,9  45,5  89,8  33,1  26,8  28,3  34,4  22,5 

Verlust     8,7     2,8     1,4     1,3     2,5     1,9     1.5     0,7     0,7     1,3     0,7     0,5     1,8    0,7 

hl  Arbeitsstunden    288   810   286    148    150     ?       ?      150    120    100     84    104    100     56 

Gleichzeitig  mit  dem  Hecheln  findet  das  Sortieren  oder  Sondern 
des  gehechelten  Flachses  nach  den  w.  u.  angegebenen  Eigenschaften  des- 
selben statt,  nnd  ist  es  hänfig  flblich,  denselben  in  folgenden  Nummern 
auszulegen:  iV«,  2,  2»/«,  3,  8^2,  4,  4»/,,  5,  b%  6,  7  und  8  (höhere 
Nummern  kann  man  aus  den  in  deutschen  und  österreichischen  Spinnereien 
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meist  nur  verarbeiteten  einheimischen  und  russischen  Flachsen  nicht  aus- 
legen), aus  denen  gewöhnlich  die  10  mal  höhere  Garnnummer  gesponnen 
wird.  Man  kann  also  aus  beispielsweise  Flachs  3  Garn  No.  30 ,  aus 
Flachs  5%  Garn  No.  55  spinnen  u.  s.  w.  Es  werden  jedoch  auch  ein- 
zelne Flachssorten,  je  nachdem  die  Güte  des  Games  ausfallen  soll,  etwas 
höher  oder  niedriger  verwertet. 

Das  Werg  wird  gewöhnlich  unmittelbar  nach  den  Nummern,  zn 
denen  es  versponnen  werden  soll,  geschieden,  sodass  also  Werg  14  zu 
Garn  No.  14  bestimmt  ist  u.  s.  w. 

Eigenschaften  der  Flachsfaser,  nach  welchen  ihr  Wert  be- 
stimmt wird,  sind:  die  Farbe,  der  Glanz,  die  Weichheit,  Milde,  Schmieg- 
samkeit,  die  Festigkeit,  die  Feinheit,  die  Länge  und  endlich  der  Grad 
der  Reinheit^).  •        • 

Das  Hechel werg  (die  Hechelhede,  peignon)  besteht  wesentlich 
aus  denjenigen  Flachsfasern,  welche  wegen  ihrer  Kürze  aus  der  Riste 
sich  herausgezogen  haben,  indem  sie  von  den  Hechelzähnen  zurückgehalten 
wurden;  es  ist  aber  mit  mehr  oder  weniger  feinen  Schäbeteilen  vemn- 
reinigt.  Das  zuerst  abfallende  Werg  ist  das  gröbste  und  unreinste;  das 
später  entstehende  hat  schon  mehr  Wert;  und  der  Anteil,  welcher  sich 
zuletzt  erzeugt,  gleicht  an  Reinheit  und  an  Feinheit  der  Fasern  dem 
gehechelten  Flachse  selbst,  von  welchem  er  nur  darin  verschieden  ist, 
dass  die  meisten  Fasern  kürzer  als  jene  des  Flachses  und  zugleich  ver- 
wirrt sind.  In  dem  Masse,  wie  durch  fortgesetztes  Hecheln  der  Flachs 
sich  reinigt  und  verfeinert,  nimmt  die  Menge  des  Wergs  ab;  und  zuletzt 
tritt  —  bei  guten  Hecheln  und  geschickter  Arbeit  —  ein  Zeitpunkt  ein, 
wo  nur  eine  höchst  geringe  Menge  Werg  (durch  gelegentliches  Zerreissen 
einzelner  Flachsfasern)  entsteht.  Dies  ist  der  Grenzpunkt,  über  welchen 
hinaus  die  Verfeinerung  des  Flachses  durch  die  Hechel  allein  nicht  ge- 
trieben werden  kann.  Eine  noch  weiter  gehende  Zerteilung  der  Fasern 
ist  jedoch  erreichbar  durch  Anwendung  verschiedener  Mittel,  deren  man 
sich  entweder  getrennt  oder  vereinigt,  bedient  und  die  man  öfters  anter 
dem  Ausdrucke  Flachsveredlung  zusammenfasst,  weil  der  Flachs  durch 
sie  eine  vorzügliche  Feinheit  und  Weichheit  und  einen  seidenartigen  Glanz 
erhält.  Zu  diesen  Mitteln,  deren  Ausübung  aber  für  die  gewöhnlichen 
Fälle  eine  zu  grosse  Verteuerung  des  Flachses  bewirkt  und  darum  ziem- 
lich beschränkt  ist,  gehören  das  Klopfen,  das  BtLrsten  und  das  Kochen. 

Das  Klopfen  des  Flachses  ist  nichts  als  eine  Wiederholung  des 
schon  (8.  231)  beschriebenen  Bokens  mit  einem  Handschlägel,  wird  in 
einigen  Flachsgegenden  zwischen  dem  ersten  und  zweiten  Hecheln  vor- 
gekommen, und  macht  den  Flachs  sehr  weich,  sowie  es  dessen  Spaltung 
beim  Feinhecheln  erleichtert.  Einen  ähnlichen  Erfolg  hat  das  Rollen, 
wobei  man  den  Flachs  in  ausgebreiteten  Risten  fest  um  die  Walzen  einer 
gewöhnlichen  Wäschrolle  (Mango)  wickelt,  dann  ein  leinenes  Tuch  herum- 
schlägt und  übrigens  wie  beim  Mangen  der  Wäsche  verfUhrt. 


^)  Vgl.  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.UI,  S.528. 
Marshall,  a.  a.  0.,  S.  44. 
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Durch  Bürsten  kann  dem  schon  fein  gehechelten  Flachse  die  letzte 
Spar  von  ünreinigkeit  entzogen  nnd  dessen  Faser  ausgezeichnet  glatt  und 
glänzend  gemacht  werden.  Man  gebraucht  dazu  eine  steife,  nicht  zu 
dicht  gesetzte  Bürste  von  starken  Schweinsborsten,  deren  Borsten  nicht 
gleich  lang,  sondern  gleichsam  stufenweise  wie  bei  einer  guten  Kopf- 
bürste,  eingesetzt  sind.  Mehr  im  grossen  kann  man  sich  einer  um  ihre 
Achse  gedrehten,  in  erwähnter  Weise  mit  Borsten  besetzten,  hölzernen 
Walze  bedienen,  an  welche  der  Flachs  angehalten  wird,  oder  man  wendet 
Schienen  mit  biegsamen  langen  Nadelbeschlag  an,  die  an  den  Armkreuzen 
umlaufender  Wellen  befestigt  sind^). 

Die  vorteilhafte  Wirkung  des  Kochens  mit  Aschenlauge,  Pottaschen* 
auflOsung  oder  einer  Mischung  von  Seife  und  Lauge  beruht  darauf,  dass 
die  genannten  Flüssigkeiten  einen  Teil  des  Pflanzenleimes  auflösen,  welcher 
in  der  Rotte  unzerstört  geblieben  ist  (S.  223).  Durch  die  Entfernung 
dieses  Stoffes  lösen  sich  manche  noch  zusammenhängende  Fasern  von- 
einander, und  der  Flachs  wird  also  wesentlich  verfeinert;  zugleich  erhält 
er  mehr  Weisse  und  Glanz.  Man  verrichtet  das  Kochen  mit  dem  ge- 
schwungenen oder  geribbten,  noch  nicht  gehechelten  Flachse,  oder  auch 
erst  nach  dem  Hecheln.  Im  letzteren  Falle  muss  der  gekochte  und  wieder 
getrocknete  Flachs  durch  Bürsten  gereinigt  werden;  hat  man  aber  den 
geschwungenen  Flachs  gekocht  (was  jedenfalls  als  das  Zweckmässigere 
erscheint),  so  wird  er  nur  mit  Wasser  gespült  und  schliesslich  mit  durch 
Essig  angesäuertem  Wasser  warm  behandelt,  wodurch  sich  der  noch  vor- 
handene Best  von  Seife  zersetzt,  dessen  Fettsäuren  der  Faser  eine  an- 
genehme, dem  Verspinnen  günstige  Geschmeidigkeit  und  Schlüpfrigkeit 
verleihen.  Zum  Betriebe  in  grossem  Massstabe  kann  man  sich  eines 
Bampfkochers ')  bedienen.  Falls  man  die  Anstalten  zum  Kochen  scheut, 
^ann  man  sich  mit  dem  wiederholten  Aufgiessen  kochender  Lauge  auf 
den  —  in  einem  Bottiche  eingeschichteten  —  Flachs  begnügen  (Beuchen, 
Buken  des  Flachses). 

Diese  Veredelungsverfahren  werden  nur  noch  vereinzelt  für  besonders 
feine  Flachse  angewendet. 

In  Ansehung  des  beim  Hecheln  entsteheüden  Werges  ist  zu  be- 
merken, dass  zwar  ein  Teil  desselben  (wie  schon  oben  angeführt,  8.  245) 
durch  die  Hechel  in  Gestalt  geordneter  Fasern,  d.  h.  als  (kurzer)  Flachs, 
wieder  gewonnen  werden  kann,  dass  jedoch  der  grösste  Teil  wegen  der 
EOrze  seiner  Fasern  einer  Bearbeitung  auf  der  Hechel  nicht  fähig  isL 
Das  Werg  kann  zwar  in  dem  Zustande,  wie  es  von  den  Hecheln  ge- 
sammelt wird,  und  wo  seine  Fasern  ganz  und  gar  wirr  durcheinander 
liegen,  versponnen  werden,  allei»  es  liefert  auf  diesem  Wege  nur  ein 
grobes  unreines  und  ungleichförmiges  (knotiges)  Garn,  welches  höchstens 
ZQ  schlechter  Sack-  und  Packleinwand,  zu  geringen  Sorten  Bindfaden  n.  dgL 
tauglich  ist.  '  Das  gröbste,  stark  mit  Schabe  verunreinigte  Werg  dient 
Hülfsmittel  beim  Beinigen  von  Maschinen,  Küchengeräten  u,  s,  w,, 


^)  Pfahl,  Fortschritte  in  der  Flachsgewinnang,  8.  20  ul  Abb. 
')  Prechtl,  Technolog.  Encjkbpädie,  Vü.  841. 
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als  Stoff  zum  Packen  nnd  Ausstopfen;  etwas  bessere  Sorten  werden  ancb 
in  den  Papierfabriken  zu  sebr  guten  Papieren  verarbeitet,   nachdem  die 
Schabe  durch  das  Bleichen  zerstört  ist.    Die  vorteilhafteste  Nutzung  des 
Werges  ist  aber  jedenfalls  die  zum  Qamspinnen,  vorausgesetzt,  dass  man 
Sorge  trägt,   durch  eine  Vorbereitung  die  Fasern  gerade  zu  l^gen  und 
zu  ordnen,  in  welchem  Falle  ein  ziemlich  gutes  Gespinst  gewonnen  werden 
kann.    Für  die  Handspinnerei,  auf  welche,  da  sie  die  Grundlage  für  die 
Maschinenspinnerei  bildet,  kurz  eingegangen  werden  soll,  besteht  die  eben 
angedeutete  Vorbereitung    in  dem  Kämmen,    wozu    man    zwei   kleine 
Wergkämme    (Hedekämme,    Kratzen)^)    gebraucht.      Jeder   solche 
Kamm  besteht  aus  einem  Brettchen  ungeflilir  von  T- förmiger  Gestalt, 
woran  der  Stiel  150  mm  lang,   oben  25,  unten  50  mm  breit,  das  Qae^ 
stück   150  mm  lang  und  durchaus  etwa  50  mm  breit  ist.     Längs  des 
vom  Stiele  am   weitesten  entfernten  Bandes  stehen   auf  der  Fläche  des 
Querstückes  (fast  rechtwinklig  gegen  dieselbe)  in  gerader  Reihe  20  bis 
50   zugespitzte  Zähne,    welche   50  mm  Länge   und    1    bis   2  mm  Dicke 
haben.    Man  schlägt  etwas  Werg  in  die  Zähne  des  einen  Kammes,  kämmt 
dasselbe  mit  dem  anderen  Kamme  gut  durch,  bis  alle  langen  und  brauch- 
baren Fasern  in  den  zweiten  Kamm  übergegangen  sind,  dann  reinigt  man 
den  ersten,   und  kämmt  nun  mit  diesem.     Gut  ist  es,   die  Arbeit  mit 
einem  Paar  grober  Kämme  anzufangen  und  mit  feinen,  dichten  Kämmen 
zu  beendigen.    In  dem  gekämmten  Werge  liegen  die  Fasern  gerade  und 
gleichlaufend,    sodass   sie  sich  mit  Leichtigkeit  zu  einem  guten  Faden 
ausziehen  und   spinnen  lassen.      Man  hängt  die  bartähnlich    mit  Werg 
gefüllten  Kämme  ohne  weiteres  an  den  Bockenstab  des  Spinnrades  und 
zieht  mit  den  Fingern  die  Fasern  nach  und  nach  zwischen  den  Zähnen 
heraus.  —  Für  die  Spinnerei  auf  Maschinen  wird  das  Werg  durch  Kratzen 
auf  Kratzmaschinen  (ähnlich  wie  die  Baumwolle)  vorbereitet,  bezw.  eben- 
falls gekämmt,  und  man  stellt  hierdurch  aus  den  reinen  Sorten  Werg 
Gespinste  dar,  welche  an  Schönheit  des  Fadens  fast  nicht  von  Flachsgam 
zu  unterscheiden  sind.     Hierüber  wird  das  Erforderliche  unten,  bei  Ab- 
handlung der  Maschinenspinnerei,  vorgetragen  werden. 

Wird  gutes  Flachswerg  durch  Chlor  gebleicht  und  dann  sorgfältig  gekratzt^ 
so  liefert  es  einen  der  Baumwolle  entfernt  ähnlichen  Spinnstoff,  welchen  man 
schon  öfters  als  einen  Banmwoll-Ersatzstoff  bei  Baumwollteuerungen  em- 
pfohlen hat,  wiewohl  er  die  BanmwoUe  in  Feinheit  und  Gleichheit  der  Faser 
lange  nicht  erreicht.  Verwandt  hiermit  ist  die  um  das  Jahr  1850  von  England 
aus  ungebührlich  gerühmte  Flachsbaumwolle  oder  Flachswolle,  flax-cottont 
flaxtvool,  vergl.  S.  219.     ^ 

Hier  kann  auch,  einiger  Verwandtschaft  wegen,  des  in  nenester  Zeit  an- 
geresten  und  vielleicht  hin  und  wieder  ausgeübten  Verfahrens  gedacht  werden, 
alte  Läppchen  von  leinenen  Stoffen,  desgleichen  abgenntztes  hänfenes  Tanwerk 
u.  dgl.  durch  Maschinen  zu  zerfasern,  dann  das  Erzeugnis  nach  Art  der  Banm- 
woUe zu  kratzen  und  zu  verspinnen.  Man  hat  für  die  aus  solchem  Garn  ge- 
webten Stoffe  den  Namen  Eunstleinen  gebraucht.  Es  ist  dies  eine  Nach- 
ahmung der  Lumpenwolle-  oder  Kunstwolle-Herstellnng,  deren  im  4.  Abschnitte 
Erwähnung  geschieht;  doch  kann  naturgemäss  das  Eunstleinen  stets  nur  ron 
sehr  untergeordneter  Beschaffenheit  sein. 


»)  D.  p,  J.  1849,  114,  62. 
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Vielfach  wird  zur  Erzengnsg  feiner  Game  (No.  50  bis  100  und  darüber) 
der  Flachs  nicht  in  seiner  natürlichen  lilnge  (als  langer  Flachs,  Lang- 
flachs, lin  long,  long  flax,  long  /i ite)  verarbeitet,  sondern  auf  einer  Schneid- 
maschine (Abschneidmaschine,  coupeuse,  cutting  machine ,  hreaking  machine^ 
fiax  breaker)  in  zwei,  drei  oder  vier  Teile  geschnitten  oder  vielmehr  zerrissen, 
sodass  dadurch  kürzere  Fasern  entstehen,  welche  sich  leichter  und  feiner  spinnen 
lassen.  Dieses  (dem  Stossen  des  Hanfes  entsprechende)  Schneiden  geschieht  vor 
dem  Hecheln  und  gewährt  schon  in  Ansehung  dieser  eben  genannten  Bear- 
beitung den  Vorteil,  dass  weniger  Werg  abfällt,  weil  die  Hechelmaschinen  den 
kurzen  Faserstoff  leichter  aufkämmen,  ohne  einen  grossen  Teil  Fasern  zu  zer^ 
reissen.  Die  Bildung  der  Bänder  aus  geschnittenem  Flachs  (Eurzflachs, 
lin  coup^,  cut  flax,  eut  line)  und  die  weitere  Bearbeitung  findet  dann  auf  die- 
selbe Weise,  wie  bei  langem  Flachse,  statt;  das  Feinspinnen  jederzeit  mit 
heissem  Wasser  auf  s/ior<-ra/c/t- Maschinen  (s.  w.  u.).  —  Die  Schneid maschine 
besteht  aus  vier,  auf  zwei  gleichgerichteten  Achsen  paarweise  befestigten, 
eisernen  Scheiben  von  etwa  300  mm  Durchmesser  und  25  mm  Dicke.  Um  den 
Flachs  fest  zu  fassen,  sind  dieselben  nicht  glattrandig,  sondern  die  oberen 
rund  herum  mit  zwei  Stäbchen,  die  unteren  mit  zwei  entsprechenden  Hohlkehlen 
Tersehen.  Zwischen  diesen  Einführungsscheiben,  welche  sich  mit  massiger  Qe- 
schwindigkeit  umdrehen,  befindet  sich  eine  grössere  verstählte  und  gezackt- 
randige,  sehr  schnell  umlaufende  Scheibe,  deren  Achse  zu  den  Achsen  der 
oberen  Scheibe  gleichgerichtet,  etwas  weiter  hinten  als  diese,  liegt.  Ein  Knabe 
nimmt  den  geschwungenen  Flachs  in  beide  Hände,  hält  eine  starke  Riste  des- 
selben ausgespannt  an  zwei  Punkten  fest  und  bietet  die  zwischen  den  gefassten 
Punkten  hegende  Stelle  den  Einführungsscheiben  dar.  Letztere  ziehen  den 
Flachs  hinein  und  führen  ihn  gegen  die  gezackte  Scheibe,  welche  ihn  schnell 
entzwei  reisst.  Wenn  der  Flachs  in  zwei  Teile  geschnitten  ist,  heisst  er  half- 
cut;  hingegen  fine-cut,  wenn  man  drei  oder  vier  Teile  daraus  gemacht  hat. 
Im  letzteren  Falle  wird  aus  den  mittleren  Teilen  der  Fasern  (coeur  de  lin), 
welche  die  besten  sind,  wertvolleres  und  feineres  Garn  gesponnen,  als  aus  den 
weniger  festen  Spitzen  oder  Kopfenden  (tgtes)  und  den  gröberen  Fuss-  oder 
Wurzelenden  (pieds);  eignet  sich  z.  B.  die  Mitte  zu  Garn  No.  70,  so  taugt  der 
Kopf  nur  etwa  zu  No.  50  bis  60,  der  Fuss  zu  No.  45.  —  Zum  Zerreissen  des 
Hanfes  und  der  Jute  verwendet  man  neuerdings  eine  andere  Maschine,  welche 
zwei  wagerecht,  schlank  pyramidal  g^estaltete,  in  entgegengesetzten  Richtungen 
umlaufende  Stäbe  enthält;  der  Arbeiter  schlingt  die  beiden  Enden  des  zu  zer- 
reissenden  Zopfes  einigemal  um  diese  Stäbe,  deren  Drehung  unter  Mitwirkung 
der  entstehenden  CJmfangsreibung  das  Zerreissen  des  Zopfes  herbeiführt. 

Hechelmaschinen  (machine  k  peigner  le  lin,  peignense,  heckling 
maekine)  ^).  —  Maschinen  znm  Hecheln  des  Flachses  sind  vielfältig  er- 
dacht und  zu  einem  hohen  Grade  der  Vollkommenheit  gebracht  worden; 
doch  wird  selbst  in  den  Maschinenspinnereien  das  Hecheln  noch  zum  Teil 
auf  Handhecheln  insofern  verrichtet,  als  das  Vorhecheln  —  Vorspitzen  — 
immer  mit  Hand  ausgeführt  wird,  wenn  man  auch  zum  Ausführen  dieser 
letzteren  Arbeit,  durch  welche  das  Wurzelende  zugespitzt  wird  und  alle 
Fasern  in  demselben  auf  durchaus  gleiche  Länge  gebracht  werden,  neuer- 


1)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1844,  8. 106;  1845,  8.  80,  51,  220;  1847,  S.  84. 
Anncngaud  I,  49;  VI,  210;  VIII,  449,  462;  XI,  71,  97.  Prechtl,  Techn.  Encykl., 
SnppL-Bd.  8,  S.  108  m.  Abb. 

Deutsche  Ind.-Ztg.  1876,  S.  462,  472  m.  Abb. 

Marshall,  a.a.O.,  S. 29  m.  Abb.  A.  Benouard,  Etudes  snr  le  travail 
des  lins,  Paris  1874. 

D.  p.  J.  1829,  82,  816;  88,  81;  84,  48;  1888,  50,  265;  1885,  55,  109; 
1S40,  78,  847;  1848,  89,  9;  1850,  118,  22;  1855,  186,  83;  1857,  146,  889;  1859, 
U2,  267;  1871,  199,  450;  1886,  260,  885  m.  Abb. 
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I  Maschine  in  Vorschlag  gebracht 


dings  wieder  eine  besonders  c 
hat"). 

Sehr  feiner  Flachs  wird  wohl  auch,  nachdem  er  von  der  Hecheln 
maschine  kommt,  noch  dnrch  eine  oder  zwei  Ansmachehecheln  geioge- 
nnd  gleichzeitig  gesondert. 

Alle  Hechelmascbinen  haben  das  miteinander  gemein,  dass  nicht  [wie 
bei  der  Handarbeit)  der  Flaclis  über  die  Hecheln  gezogen,  sondern  wd- 
gekehrt  eine  Folge  von  Hecheln  durch  die  anfgehangenen  oder  sonst 
zweckm&äsig  dargebotenen  Flachsristen  (mit  einer  Gescbnindigkeit  tob 
etwa  750  mm  sekundlich)  fainbewegt  wird:  sei  es,  dasa  diese  Hecheis, 
auf  der  Mantelfläche  einer  Trommel  angebracht,  durch  drehende  Bewegung 
dieser  letzteren  wirken;  oder  dass  sie  —  zu  endlosen  Ketten  (Hechel- 
felder, sheets)  Tereinigt  —  in  gerader  Linie  den  Flachs  bestreichen. 
Im  allgemeinen  erzeugen  die  Maschinen  mehr  Abfall  (Werg)  als  die 
Handhecheln;  dies  ist  erklärlich,  da  beim  Hecheln  aus  freier  Hund  du 
Gefühl  and  das  Ange  des  Arbeiters  beobachten  und  gleichsam  mitwirken 
müssen,  wofUr  die  Maschine  keinen  Ersatz  biet«t.  Gleichwohl  sind 
Hechelmaschinen  fDr  M«- 
echinenspinnereien  nnent- 
behrlicb,  weil  sie  grosse 
Massen  Flachs  in  kurzei 
Zeit  verarbeiten  kOunen, 
und  das  von  ihnen  ei- 
zeugte  Werg  mittels  det 
dazu  bestimmten  Maschi- 
nen in  sehr  gutes  Garn 
umgewandelt,  mithin  weit 
hSher  als  durch.  Hand- 
spinnerei  verwertet  wird. 
Manche  Hechelmaschinen 
sind  darauf  eiugericht«t, 
aus  dem  gehechelten 
Flachse  sogleich  Bänder 
für  die  Spinnerei  zubtlden. 
Fig.  89  giebt  eino  ein- 
fache Hechelmaschine 
im  Querschnitt  wieder.  Der 
Flachs  wird  auf  einem  TiKh 
in  schmiedeiserne  ElDppen 
so  eingespannt,  daai  die 
FagBrn  auf  der  einen  Seit« 
^^  89-  Ober  die  halbe  Länge  her- 

ausragen, w&hrend  sie  ntit 
dem  anderen  Eade  in  die  Kluppe  fe>st  eingeklemmt  sind.  Die  so  mit  FUchi 
gefällten  Klappen  a  werden  in  die  wagerechte  Gleitbahn  (  so  aufgeWt,  dsK 
die  Flachsfasern  nach  unten  hervorragen.  Sie  erhalten  mit  dieser  Bahn  eine 
lotrechte  Senkung  und  Hebung  (3  bis  S  Spiele  min.),  eodam  die  Flaohsfaeem 

>)  Engl.  Patent  No.  7695  (1889)  von  Erskine. 
D.  p.  J.  1891,  iJ9,  253  m.  Abb. 
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zwischen  die  beiden  endlosen  Hechel felder  gelangen,  die  aus  Nadelstäben  c 
(mit  1  bis  2  Reihen  Nadeln)  und  endlosen  (über  Rollen  g  i  gelegten)  Leder- 
riemen d  bestehen;  es  wird  somit  die  Riste  durch  die  Nadeln  der  Hechelstäbe 
allmählich  von  der  Spitze  aus  nach  unten  und  dann  wieder  umgekehrt  aus- 
gehechelt (mit  einer  Geschwindigkeit  von  500  bis  1000  mm  minutlich).  Schäbe- 
teile  a.  s.  w.  fallen  hierbei  nach  unten  und  werden  vielfach  für  sich  in  dem 
mittleren  Teile  k  des  Behälters  aufgefangen.  Das  ausgekämmte  Werg  jedoch 
bleibt  meist  in  den  Nadeln  der  Hechelstäbe  sitzen  und  muss  aus  diesen  entfernt 
werden.  Dies  geschieht  in  dem  gezeichneten  Falle  dadurch,  dass  Abstreich- 
lei sten  e  {stripper  rods,  atripper  bara)  vorhanden  sind,  welche  zwischen  den 
Nadelstäben  angeordnet  mit  diesen  laufen;  durch  die  Führungsrollen  h  werden 
sie  beim  Aufwärtsgang  aus  der  Bahn  der  Nadelstäbe  abgelenkt,  sodass  das 
Werg  aus  den  Zähnen  abgezogen  wird,  es  fällt  entweder  unmittelbar  nach 
unten  in  die  F^her  des  Wergbehälters  l  oder  sammelt  sich  an  den  schwingenden 
Kämmen  f^  welche  bei  jedem  Spiele  einmal  nach  aussen  bewegt  werden  und 
das  angesammelte  Werg  nach  unten  fallen  lassen. 

Nach  jedem  Spiele  der  Gleitbahn  b  werden  die  Kluppen,  wenn  die  Faser- 
riste ausser  Bereich  der  Nadelstäbe  gekommen  ist,  um  eine  Kluppenteilung  in 
wagerechter  Richtung  zur  Seite  geschoben,  sodass  sie  beim  nächsten  Wagen- 
spiele an  der  benachbarten  mit  feinerem  Beschlag  versehenen  Stelle  der  Hechel- 
stäbe wiederum  aiuigekämmt  wird.  Es  enthält  jeder  Stab  6 — 8—12  Abteilungen 
(Sätze,  Felder,  tool^  von  verschiedener  Feinheit  und  je  ^luppenbreite,  welche 
Ton  den  Flachsristen  in  der  Reihenfolge  von  der  stärkeren  zu  den  feineren 
durchlaufen  werden.  Sind  die  Kluppen  am  anderen  Ende  der  Gleitbahn  an- 
gelangt, so  wird  der  Flachs  mit  dem  nun  ausgehechelten  Teile  in  eine  andere 
Kluppe  eingespannt  und  nun  der  noch  ungehechelte,  vorher  eingespannt 
gewesene  Teil  des  Flachses  unter  schrittweiser  Verschiebung  der  Zangen  auf 
der  Gleitbahn  einer  zweiten  Maschine  ebenfalls  gehechelt.  Damit  ein  Rein- 
kämmen (1,488)  eintritt,  wird  also  die  Mitte  doppelt,  nach  beiden  Richtungen 
hip,  au^ehechelt.  Das  Wagengewicht  bei  den  einfachen  Maschinen  ißt  durch 
mittels  Ketten  angeschlossene  Gegengewichte  ausgeglichen. 

Am  häufigsten  findet  man  .]etzt  doppelte  Hechel maschinen  (Duplex 
haekling  maehine).  Die  beiden  Gleitbahnen  werden  von  den  Kluppen  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  durchlaufen  und  bewegen  sich  immer  m  entgegen- 
gesetzter Richtung,  sie  sind  so  miteinander  verbunden,  dass  sich  ihre  Gewichte 
ausgleichen.  Das  abliefernde  Ende  der  Gleitbahn  ist  durch  kleine  mit  auf-  und 
abschwingende  Schienengeleise  mit  dem  Umspanntisch  verbunden,  sodass  die 
Kluppen  mit  dem  gehechelten  Flachs  o.  w.  nach  dem  Tische  hin  gleiten. 

Einzelheiten.  Die  Kluppen  sind,  damit  sie  den  Flachs  gut  halten» 
meist  mit  vulkanisiertem  Kautscnuk  von  gekömelter  Oberfläche  oder  wohl  auch 
mit  Tuch  oder  mit  Leder  gefüttert,  im  leteteren  Falle  sind  die  Maulflächen  dann 
gewellt  oder  durchbrochen  gestaltet.  Für  das  Einspannen  sind  mechanische  Ein- 
spänner angegeben  worden ').  Um  die  Anwendung  ein  und  derselben  Maschine 
für  recht  verschiedene  Flachsgattungen  zu  ermöglichen,  hat  man  zur  Bewegung 
der  Kloppen  auf  der  Gleitbahn  eine  zweite  Schubstange  angeordnet,  welche 
gewünschtenfalls  die  Klapi>en  über  die  letzten  Hechelfelder  hinwegführt,  ohne 
dass  ein  Hecheln  stattfindet.  Bei  den  einfachen  Hechelmaschinen  geschieht 
zweckmässig  das  Senken  und  Heben  der  Kluppenbahn  mittels  einer  Hub- 
Bcheibe  deiurt,  dass  von  der  Zeit  eines  vollen  Spieles  etwa  Vit  B>uf  das  Senken» 
Vit  auf  das  Heben  kommt.  Um  der  Länge  und  sonstigen  Beschaflenheit  des 
KU  bearbeitenden  Flachses  Rechnung  zu  tragen,  lässt  sich  sowohl  der  Wagen- 
bub  (etwa  zwischen  200  und  500  mm),  als  die  Spielzahl  (etwa  zwischen  8 
und  8)  verstellen,  wie  sich  auch  die  Geschwindigkeit  der  Nadelstäbe  verändern 
lässt  (etwa  zwischen  500  bis  1000  mm),  sodass  man  den  Grad  der  Bearbeitung 
in  grossen  Grenzen  ändern  kann. 

Hechel  felder.  Die  Breite  der  Kluppen  und  damit  die  Länge  einer 
Kadelabteilung  oder  eines  Hechelsatses  (tool)  schwankt  zwischen  210  bis  380  mm, 

')  D.  p.  J.  1873,  210,  88  m.  Abb. 
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dia  Anaahl  der  AUeilniiK6ii  beträgt  6,  8,  9,  10  bie  12;  die  grSbereii  t  Beihe 
Nadeln,  die  feiaeren  2  Reihen  auf  den  Stab.  Nadell&nge  20  bia  25  nn>;  die 
Nadelteilung  iiimmt  dabei  fOr  mittleren  Flachs  von  35  mm  allmfihlich  »b  bd 
6  Abteilungen  auf  2,1  mm,  die  Diabtdicke  Ton  Birmingham  lehre  No.  14  bd(  19 
oder  7on  2  auf  t  mm  Dcbm.  Die  Aciahl  der  HecheUt&be  in  einem  Hantel  (tod 
dchBchn.  66"  —  1680  mm  lÄnge)  betrftgt  je  nach  der  Feinheit  20  bis  32.  Do- 
Antrieb  erfolgt  Ton  der  unteren  etwa  230  mm  im  Dcbm.  haltenden  Walze  <;  in 
Fig.  89),  die  obere  wird  mitgenommen. 

Um  den  Flache  möglicbst  bei  der  Bearbeitang  dea  Hecbelns  zu  schacet, 
hechelt  man  ihn  eineraeit«  von  der  Spitze  beginnend  nach  der  Uilte  aoi,  an- 
derereeits  aber  auch  von  aussen  nach  innen  allmählich  tiefer  eindringend;  t) 
läset  sich  zu  diesem  Zwecke  die  Tiefe  des  Eingreifens  der  Nadeln  dadurch 
regeln,  daes  mau  den  Abstand  Imlergection)  der  Nadeln  der  beiden  arbeiten- 
den Hechelfelder  verstellen  kann,  sodass  die  Nadeln  am  Anfang  einen  gewisKO 
Abstand  voneinander  haben,  während  rie  beim  Fertigbecbeln  OberMoandn 
greifen.  Es  sind  deshalb  namentlich  die  oberen  Leitwalzen  der  Hechelfeldei 
entsprechend  zn  verstellen. 

Damit  die  Nadeln  der  Eecbelsläbe  am  oberen  Ende  möglichst  senkreebt 
in  die  Flachsriste  einitecheo,  hat  man  die  Stäbe  wohl  mit  besonderen  Armen 
versehen,  welche  an  die  Riemen  angescblof- 
een  sind,  deren  Wirkung  o.  w.  aus  Fig.  9<) 
zu  erkennen  ist,  oder  man  hat  die  Hechel- 
sUbe  drehbar  gemacht  und  die  an  ihrm 
Enden  befindlichen  Kurbeln  in  besonderen 
Kurvennnten  geführt  (Fairbaim),  such  bat 
man  zu  demselben  Zweck  die  obere  Leit- 
walze (i  in  Fig.  89)  durch  einen  besonden 
gestalteten  festliegenden  Fübrungsbalken 
ersetzt,  oder  bat  mittels  Scbraabennecbir 
nismns  bew^te  Eechelstäbe  angeweudet, 
wie  sie  w.  u.  bei  den  Streckwerkea  der 
Flachsvorspinnmaschinen  ausführlich  be- 
tcbiiebea  werden.  Man  hat  femer  die  Eecbelfelder  auch  abwecbelnd  schräg  gelegt- 
Wergabnahme.  Zum  Reinigen  der  Eechelstälje  von  dem  ausgekämmten 
Werg  dienen  entweder  Abstreich-  oder  Pntzschienen  (atripper  rods,  itripptr 
bar»,  nameatlicfa  bei  für  grObere  Flachssorten  bestimmten  Maschinen]  cnler 
Barsten  mit  Abnehmwalzen  (brush  and  doffer,  namentlich  bei  für  feiner« 
Flachssorten  bestimmten  Maschinen).  Das  Herausheben  des  Werges  aus  den 
UechelstAben  geschieht  durch  die  Abstreichechieaen  wieder  entweder  nach  der 
in  Figur  89,  8.  350,  aug^ebenen  Art  oder 
dadnrch,  doss  die  Schienen  in  Schlitten  der 
unteren  Walze  gleiten,  welche  in  BichtuDg 
dea  Halbmessera  gerichtet  sind;  auf  der  oi- 
teren  Seite  rutschen  die  Futnchienen  diuin 
so  weit  nach  unten,  dass  sie  zwischen  des 
Nodelstähen  berausragen  und  damit  du 
Werg  herausschieben,  wagerechte  Kämme 
nehmen  dasselbe  auf  nnd  geben  ee  in  regel- 
mässigen Zwischenräumen  dnrch  Senkösg 
in  die  untenliegenden  Wergbebälter.  kä 
der  oberen  Hälfte  der  Schlifatrommel  falle» 
die  Schienen  in  das  Innere  aurück,  sodt" 
üe  während  des  Hecheina  die  Nadelstäbe 
freilassen '). 

Fig.  91  seigt  die  Wergabnahme  mittel» 
BQrstwalze.  Die  in  der  Pfeilrichtung  rascher  als  der  Ar'beitageseb windigkeit 
der  Nadeln  e  entsprechend  nmlaofende  BOrttwalze  o  nimmt  das  Werg  am  den 

>)  Bartig,  Mitteilungen,  a.  a.  0.,  S.  59  mit  Abb. 
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Zahnen  der  Hecbelstäbe  c  und  giebt  es  an  den  Beschlag  der  Abnehmwalze  p 
(doffer)  ab;  der  Hacker  q  löst  es  in  der  bekannten  Weise  (S.  91)  von  dieser  ab. 

An  den  Nadeln  der  Hechelstäbe  sammeln  sich  trotzdem,  namentlich  wenn 
die  Nadeln  dicht  stehen,  noch  klebrige  ünreinigkeiten  an.  Man  hat  deshalb 
besondere  Reinigungsbürsten^)  (Homer,  Mc  Do  well)  angeordnet,  welche 
in  die  Nadeln  eingreifen,  sich  far  gewöhnlich  rascher  als  der  Nadelbewegung 
entspricht  drehen,  zu  bestimmten  Zeiten  aber  langsamer,  bezw.  rückwärts  laufen, 
sodass  auch  die  entgegengesetzten,  die  arbeitenden  Flanken  der  Nadeln  und 
die  Bürste  selbst  gereinigt  wird. 

Leistun|f  und  Rraftbedarf.  Die  Doppelmaschinen  verarbeiten  je  nach 
Länge  und  Femheit  des  Flachses  stündlich  80  bis  50  bis  25  kg  vorgespitsten 
Schwingflachs,  aus  welchen  45  bis  55  Hundertt.  Hechelflachs  und  50  bis  41 
Hechelhede  gewonnen  werden,  w&hrend  im  allgemeinen  4  bis  6  Hundertt.  in 
den  Abfall  gehen.  Bezogen  auf  den  gerotteten  lufttrockenen  Stengel  erhält 
man  also  8  bis  10  Hundertt.  gehechelten  Flachs  und  5,75  bis  9  Hundertt. 
Hechelwerg.     Die  Arbeitsbreiten  der  Maschinen  betragen  2  bis  2,75  m. 

Bei  genauen  Untersuchungen  lieferte  eine  doppelte  Hechelmaschine  für 
mittlere  Verhältnisse  stündlich  aus  50  kg  yorgespitztem  Flachs  27,2  kg  ge- 
hechelten Flachs,  12,1  kg  grobes  Werg,  9,8  kg  feineres  Werg;  0,9  kg  gingen 
an  Staub  verloren .    Der  Arbeitsverbrauch  ergab  sich 

im  Leergang  im  Arbeitsgang  zu 

bei  3  Zangenspielen  minntlich  0,267  0,335  Pferdestärken 

.    6  ,  ,  0,457  0,683 

Die  Maschine  hatte  (einschliesslich  der  Tische)  eine  Länge  von  4,25  m  imd 
eine  Breite  von  1,70  in,  erforderte  also  einen  Flächenraum  von  7,225  gm. 

Versuche,  den  Flachs  ohne  Rotte  zu  bereiten.  —  Vor  60,  70  Jahren 
sind  dergleichen  Versuche  an  der  Tagesordnung  gewesen  und  fast  in  ganz 
Earopa  mit  grossem  Eifer  verfolgt  worden;  auch  neuerdings  ist  man  Öfters 
wieder  darauf  zurückgekommen.  Der  Gegenstand  verdiente  in  der  That  die 
gründliche  und  vielseitige  Untersuchung,  welche  ihm  zu  teil  geworden  ist;  in- 
dem das  Rotten  nicht  nur  Zeit  und  Arbeit  in  Anspruch  nimmt,  sondern  auch 
den  Flachs  der  Qefahr  des  Verderbens  aussetzt  und  namentlich  die  Wasserrotte 
durch  die  dabei  entwickelten  Ausdünstungen  der  Gesundheit  nachteilig  werden 
kann.  Wie  wünschenswert  es  demnach  auch  sein  mag,  den  Flachs  ungerottet 
—  bloss  durch  die  mechanischen  Arbeiten  des  Brechens,  Schwingens  und 
Eechelns  —  zubereiten  zu  können,  so  hat  bis  jetzt  die  Erfahrung  gelehrt,  dass 
dies  nicht  mit  Vorteil  geschehen  kann,  ünfferotteter  Fladis  erfordert  längere 
Zeit  zum  Brechen,  ist  schwieriger  fein  zu  hecheln  und  liefert  mehr  VV'erg,  giebt 
ein  härteres,  rauheres  Qam,  als  gut  gerotteter,  und  übertrifft  letzteren  nicht 
an  Festigkeit:  Umstände,  welche  durch  das  etwaige  schnellere  Bleichen  des 
Flachses  nicht  aufgewogen  werden. 

Eigenschaften  des  Flachses.  Guter  gehechelter  Flachs  hat  eine 
helle  weiss-  oder  gelblichgraue  (blassblonde),  auch  wohl  stahlgraae  Farbe, 
einen  seidenartigen  Glanz,  eine  grosse  Weichheit  und  Glätte  im  Anfühlen; 
seine  Fasern  sind  fein,  gleichartig,  nicht  erkennbar  breit  oder  bandförmig, 
ganz  ohne  Einmengung  von  Schäbeteilchen,  nicht  mürbe  (d.  h.  nicht  zu 
leicht  zerreissbar).  Eine  grünliche,  braungelbe  oder  dunkel  bräunlich- 
graue  Farbe  zeigt  gewöhnlich  eine  verfehlte  Behandlung  beim  Rotten 
an,  und  Mürbheit  eine  zu  weit  getriebene  Rotte  (Überrottung).  Be- 
sonders von  der  brttunlichgelben  Farbe  nimmt  man  fast  allgemein  an, 
dass  sie  in  der  Bleiche  schwierig  zu  zerstören  sei.  Die  Köpfe,  Kopf- 
enden oder  Spitzen  des  gehechelten  Flachses  unterscheidet  man  von 

^)  Marshall,  a.  a.  0.,  S.  88. 
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den  Fuss-  oder  Wurzelenden  durch  die  dunklere  Farbe  und  geringere 
Festigkeit,  welche  erstere  besitzen.  Da  diese  Verschiedenheit  in  der 
natürlichen  Beschaffenheit  der  Faser  liegt,  so  ist  anch  das  Werg  von 
dem  Fnssende  (Wurzelhede)  besser,  als  jenes  vom  Kopfe  (Spitzhede), 
und  beide  werden  zweckmässig  beim  Hecheln  getrennt  gehalten,  auch 
abgesondert  verarbeitet.  Je  länger  der  Flachs  ist,  desto  mehr  wird  er 
—  bei  übrigens  gleicher  Beschaffenheit  —  geschätzt:  und  dabei  ist  es 
ein  grosser  Vorzug,  wenn  die  Eisten  (Zöpfe,  tresses,  poupöes)  in  der 
Mitte  nicht  viel  dicker  sind  als  an  den  Enden,  denn  die  stark  zugespitzte 
Gestalt  zeigt  eine  sehr  ungleiche  Länge  der  Fasern  an.  Die  längsten 
Flachsfasern  messen  gewöhnlich  ungefähr  600  mm  oder  höchstens  700  mm^ 
obschon  die  ausgestreckten  Risten  nicht  selten  bis  zu  900  mm  lang  sind, 
was  seinen  Grund  darin  hat,  dass  selbst  die  längsten  Fasern  nicht  tod 
einem  Ende  bis  zum  anderen  reichen.  Haare  oder  Fasern  von  weniger 
als  300  mm  Länge  dürfen  in  gutem  Flachse  nicht  in  bedeutender  An* 
zahl  vorkommen. 

Die  Elasticität  des  Flachses  ist  geringer  als  jene  der  Baumwolle; 
die  Flachsfaser  lässt  sich  höchstens  um  4  Hundertt.  ihrer  natürlichen 
Länge  durch  Anspannung  ausdehnen,  bis  sie  abreisst,  und  im  Abreissen 
bildet  sie  eine  glatte  Querbruchfläche.  Das  Einheitsgewicht  der  reinen 
(gebleichten)  Flachsfaser  ist  =  1,500,  also  nahe  gleich  jenem  der  Baum- 
wolle (vergl.  S.  28);  gleichwohl  sind  leinene  Gespinste  und  Gewebe  be- 
trächtlich schwerer  als  baumwollene  von  gleich  feinem  Ansehen,  weil  der 
Gamfaden  aus  Baumwolle,  wegen  der  Fasemgestalt  und  Elasticität  dieser 
letzteren,  viel  lockerer  ist  (bei  gleichem  Durchmesse!"  weniger  Körper- 
masse enthält).  Auch  ist  den  leinenen  Geweben  eine  auffallende  Frische 
beim  Anfühlen  kennzeichnend.  In  der  chemischen  Zusammensetzung 
stimmen  Flachs  und  Baumwolle  so  nahe  miteinander  überein,  dass  man 
das  Verhältnis  der  Bestandteile  als  in  beiden  gleich  ansehen  kann.  Es 
enthält  nänilich  nach  den  Untersuchungen  verschiedener  Chemiker  der 
gebleichte  und  überhaupt  möglichst  gereinigte  Flachs  in  100  Teilen: 
42,8  bis  44,56  Kohlenstoff,  5,5  bis  6,5  Wasserstoff,  49,81  bis  51,7 
Sauerstoff;  Baumwolle  aber  42,11  bis  43,28  Kohlenstoff,  5,06  bis  6,4 
Wasserstoff  und  50,3  bis  52,83  Sauerstoff:  sie  sind  verschiedene  Formen 
eines  und  desselben  Stoffes,  des  Pflanzenzellstoffes  oder  der  Gelln- 
lose.  Im  gehechelten,  ungebleichten,  vollkommen  getrockneten  Flachse 
befinden  sich  noch  10  bis  17  Hundertt.  Stoffe,  welche  nicht  der  reinen 
Pflanzenfaser  angehören.  —  Das  Haar  oder  die  Faser  des  au&  voll- 
kommenste gehechelten  Flachses  stellt  keineswegs  schon  die  einfache 
(fernerhin  der  Dicke  nach  unteilbare)  Pflanzenfaser  dar;  vielmehr  besteht 
jedes  solche  Haar  noch  aus  einer  Anzahl  kürzerer  (höchstens  70  bis 
100  mm  langer)  und  feinerer  Fasern,  welche  durch  einen  Rest  des 
pflanzenleimartigen  Bindemittels  (S.  222)  zusammenhängen.  Wird  der 
Flachs  in  heisses  Wasser  gelegt,  'so  erweicht  dieses  den  Bindestoff,  und 
man  kann  alsdann  die  Fäserchen  auseinander  ziehen  (wie  dies  beim  sog. 
Nassspinnen  geschieht),  ohne  im  eigentlichen  Sinne  das  Haar  abza- 
reissen,    wie    schon    daraus    hervorgeht,    dass  die    einzelnen  getrennten 
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FRserchen  nicht  stampf  abgebrochen,  sondern  an  beiden  Enden  feinspitzig 
auslaufend  erscheinen.  Bei  der  Wasserrotte  offenbart  sich  dieselbe  Er- 
scheinung; .  untersucht  man  nämlich  aufmerksam  einen  gerotteten  und 
noch  nassen  Stengel,  so  zeigt  sich,  dass  der  Bast  ohne  Schwierigkeit  in 
kurze  äusserst  feine  Fasern  auseinander  gezogen  werden  kann,  was  nach 
der  Trocknung  des  gerotteten  Flachses  durchaus  nicht  mehr  der  Fall 
ist,  weil  alsdann  die  Fäserchen  schon  wieder  miteinander  verklebt  sind. 
Wiederholte  Behandlung  mit  alkalischen  Laugen  löst  zuletzt  den  Kleber 
(Pflanzenleim)  ganz  auf,  und  zerlegt  also  das  Flachshaar  völlig  in  die 
eJDzehien  Bastzellen.  Dieser  Erfolg  findet  beim  Bleichen  des  Leinengames 
und  der  leinenen  Zeuge  statt,  woraus  die  leicht  durch  Beobachtung  zu 
bestätigende  Folgerung  fliesst,  dass  in  dem  gebleichten  Leinen  das  Flachs- 
haar nicht  mehr  in  seiner  ursprünglichen  grossen  Länge  vorhanden,  son- 
dern in  die  kurzen  und  feinen  Bastzellen  (Elementarfasem)  zerteilt  ist. 
Im  gewöhnlichen  lufttrockenen  Zustande  (bei  44  bis  80  ^/q  Sättigung 
der  Luft)  enthält  der  ungebleichte  Flachs  7  bis  10  Hundertt.  Wasser,  bei 
20^  und  70%  Feuchtigkeitsgehalt  der  Luft  9,1  Hundertt.  des  Gesamt- 
gewichtes^); in  mit  Wasserdampf  gesättigtem  Baume  steigt  es  bis  .zu 
23  Hundertt. 

2.  Das  Spinnen  des  Flaehses  (Flachsspinnerei, 

Leinenspinnerei)  ^). 

Es  ist  zu  unterscheiden  zwischen  Hand-  und  Maschinenspinnerei. 
Die  Handspinnerei  kommt  jetzt  noch  vereinzelt  in  den  ländlichen  Wirt- 
schaften vor,  sie  ist  jedoch  fast  gänzlich  durch  die  Maschinenspinnerei 
verdrängt  worden,  wenn  letztere  auch  ihr  Entstehen  erst  der  neueren 
Zeit  verdankt;  es  sind  kaum  80  Jahre  verflossen,  seit  (von  Girard  in 
Paris)  die  ersten  Erfolge  in  dieser  Art  Spinnerei  zu  verzeichnen  hatte'); 
und  nur  erst  die  letzten  60  Jahre  haben  nach  und  nach  die  Maschinen- 
Flachsspinnerei  auf  die  bedeutende  Stufe  der  Vollkommenheit  gehoben 
nnd  zu  der  grossen  Ausdehnung  gebracht,  welche  sie  gegenwärtig  aufweist. 

A)  Handspinnerei. 

Das  Spinnen  des  Flachses  (und  des  Hanfes,  sowie  des  Werges  von 
beiden)  aus  der  Hand  geschieht  entweder  auf  der  Spindel  (S.  3),  oder 
auf  dem  Spinnrade  (Trittrade,  Flachs-Spinnrade,  S.  5).  Das  Spindel- 
gam  ist  stets  von  schwacher  Drehung  und  folglich  von  geringer  Festig- 


>)  Civilingenienr  1882,  Bd.  28,  S.  157. 

■)  Prechtl,  Technolog.  EncykL,  VL  139;  XXIIL  108.  —  Breunlin,  Des 
Flachaes  vorteilhafteste  Kultur  und  Bearbeitung,  3.  Heft  (1837).  —  N.  Choimet, 
Elements  theoriques  et  pratiques  de  la  filatnre  da  lin  et  du  chanvre,  Paris  1841.  — 
H artig,  Versuche  über  den  Eraftverbrauch  der  Maschinen  in  der  Flachs-  und 
Wergspinnerei.  Leipzig  1869.  —  A.  Renouard,  Essai  sur  la  filature  m^anique 
da  bn.    Lille  1872. 

Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  3,  S.  530. 
Marsh  all,  Der  praktische  Flachsspinner  (übersetzt  von  Rechenberger), 
Weimar  1888.    (128.  Bd.  des  N.  Schaupl.) 

■)  Grothe,  Bilder  und  Stadien  zur  Geschichte  vom  Spinnen,  Weben,  Nähen. 
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keit,  sodass  es  sich  nicht  zur  Kette  (welche  auf  dem  Webstahle  eine 
starke  Spannung  auszuhalten  hat),  sondern  nur  zu  Einschuss  und  znr 
Verfertigung  des  Zwirnes  eignet;  es  wird  in  Deutschland  nicht  mehr 
erzeugt  (vergl.  S.  3).  Das  Badgarn  dagegen  ist  zu  allen  Zwecken  brauch- 
bar, weil  ihm  ohne  Schwierigkeit  jeder  erforderliche  Orad  von  Drehung 
gegeben  werden  kann.  Die  schlichte,  glatte  Beschaffenheit  der  Flachs- 
und Hanffasem,  vermöge  welcher  dieselben  wenig  Neigung  haben,  sich 
aneinander  zu  hängen  und  zusammenzuhalten,  macht  das  Benetzen  des 
Fadens  beim  Spinnen  notwendig.  Die  Feuchtigkeit  klebt  nicht  nur  die 
Fasern  vorübergehend  zusammen,  sondern  sie  mildert  auch  die  natürliche 
Steifheit  derselben,  sodass  sie  sich  besser  der  Zusammendrehung  fQgen. 
Man  gebraucht  zum  Netzen  Wasser,  dünnen  Kaffee,  wohl  auch  vortther- 
gehend  den  Speichel.  Dünne  Abkochungen  schleimiger  Pflanzenteile 
(Eibischwurzel,  Schwarzwurzel,  Hafergrütze,  Weizenkleie,  Leinsamen  u.dgl.) 
bieten  die  Unbequemlichkeit  dar,  dass  sie  bald  verderben. 

Der  Flachs  kann  desto  feiner  und  schöner  gesponnen  werden,  je 
feiner  und  reiner  er  ausgehechelt  ist.  Grosse  Länge  desselben  befördert 
insofern  das  Feinspinnen,  als  in  entsprechendem  Verhältnisse  weniger 
Punkte  vorkommen,  wo  Fasern  aneinander  gefügt  werden  müssen;  da- 
durch aber  wird  es  möglich,  einen  gehörig  fest  verbundenen  Faden  aus 
einer  kleineren  Anzahl  nebeneinander  liegender  Fasern  herzustellen.  Es 
ist  ungemein  schwierig  und  wird  fast  nie  erreicht,  aus  Flachs  auf  dem 
Rade  einen  Faden  zu  spinnen,  der  überall  gleiche  Drehung  hat  und  von 
zu  dünnen  Stellen  sowohl  als  von  zu  dicken  Teilen  und  Knötchen  frei 
ist.  Bei  Werg  (selbst  wenn  es  gekämmt  ist,  S.  248)  sind  die  Schwierig- 
keiten noch  grösser,  und  Handgam  aus  Werg  ist  daher  jederzeit  viel 
ungleicher  und  unreiner,  als  Flachsgam.  Zum  Spinnen  grober  Game 
können  zweispulige   Spinnräder  (S.  15)  mit  Vorteil  angewendet  werden. 

Die  Leistung  eines  Spinners  oder  einer  Spinnerin  in  gegebener  Zeit  ist 
sehr  verschieden  je  nach  Geschicklichkeit,  nach  der  Güte  des  Spinngutes  and 
^es  Spinnrades,  endlich  nach  der  Feinheit  des  Gespinstes.  Die  in  einer  Minute 
mit  einer  Spindel  des  Spinnrades  hergestellte  Fadenlänge  beträgt  gewöhnlich 
zwischen  3  und  5  m.  Isach  glaubwürdigen  Angaben  kann  eine  besonders  ge- 
schickte Spinnerin  in*  einem  Tage  von  18  wirklichen  Arbeitsstunden  folgende 
Menge  spinnen: 


Von  Garn  der 

metr.  No. 

aut 

dem 

engl.  Feinheits-No. 

einfachen  Bade 

Doppelrade 

Gramm 

Gramm 

21  bis  28 

13  bis  17 

3940  m=:  310  bis  283 

7880  m  =  621  bis  465 

35    ,  42 

21    n  25 

3940  ,  —  186    „155 

5910  »  —  279    ,253 

49    ,  56 

30    .  34 

2960  ,  —  100    ,     87 

4430  ,  —  150    ,  181 

68    n  70 

38    ,  42 

2460  ,  —    64    ,     58 

2960  ,  —    78    ,    70 

77    „  84 

47    „  50 

1970  ,  =    42    ,     39 

1970  ,  =    42    .    89 

Bei  sehr  feinen  Garnen  ist  die  Leistung  weit  geringer,  als  sie  sich  aus 
Vorstehendem  ergiebt;  dagegen  kann  sie  in  einzelnen  Fällen  ansehnlich  hoher 
steigen,  wenn  mit  besonderer  Anstrengung  nur  eine  kurze  Zeit  gesponnen  wird. 
So  sind  bei  Wettspinnen  unter  Kindern  in  Westfalen  Beispiele  vorgekommen, 
dass  in  einer  Stunde  auf  dem  einfachen  Rade  eine  Fadenlänge  von  460  m  ge- 
sponnen wurde  (von  Garn  der  engl.  No.  50  bis  55,  metr.  No.  30  bis  33);  ditt 
beträgt  7,67  m   auf  die  Minute.  —  Weitere  zuverlässige   Angaben   übet  die 
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Leistungen  auf  yerschiedenen  Spinnrädern  sind  die  folgenden,  sich  auf  feinere 
Garne  beziehenden:  Eine  geschickte  Ravensbergische  Spinnerin  spann  (1845)  auf 
dem  einspuligen  Bielefelder  feinen  Bade 
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1  Minute     ....  1,54  {  1,54 1  2,05 1  2,05 1  2,05 1  2,05 1  2,56 1  8,08  Meter. 

Die  Feinheit  der  durch  die  Handspinnerei  hervorzubringenden  Leinengarne 
ist  in  sehr  weite  Grenzen  eingeschlossen.  Während  von  Werggam  der  grGbsten 
Gattung  oft  kaum  2  km  in  einem  Kilogramme  enthalten  sind,  ist  andererseits 
in  einzelnen  fallen  aus  dem  feinsten  Flachse  Garn  gesponnen  worden,  wovon 
548  km  —  nahe  74  geographische  Meilen  —  1  kg  gewogen  haben  würden 
(engl.  No.  906,  metr.  No.  548);  in  Belgien  sind  durch  Kinder  Gespinste  von 
No.  1500  bis  1600,  nach  englischer  BBzeichnung,  hergestellt  worden  (metr. 
No.  900  bis  965);  ja  es  wird  eines  im  nördlichen  Frankreich  gesponnenen 
Games  gedacht,  welches  in  1  kg  eine  Fadenlänge  von  177,5  geogpraphischen 
Meilen  enthielt  (engl.  No.  etwa  2180,  metr.  No.  1300).  Solche  überaus  feine 
Gespinste  sind  indessen  nur  seltene  Kunststücke  und  kein  Gegenstand  des  regel- 
mässigen Verbrauches,  doch  werden  die  allerfeinsten  Nummern  für  Valencienner- 
U.8.W.  Spitzen  in  Belgien  auch  heute  noch  durch  Handarbeit  hergestellt.  — 
Beim  Spinnen  tritt  jederzeit  ein  nicht  unerheblicher  Verlust  an  Flachs  ein,  der 
desto  bedeutender  wird,  je  schlechter  (gröber  und  ungleicher)  der  Flachs  ge- 
hechelt, je  weniger  geschickt  die  spinnende  Person  ist,  und  je  feiner  sie  spinnt; 
denn  nicht  nur  müssen  im  Laufe  der  Arbeit  alle  Knötchen,  verwirrten  oder  zu 
groben  Fasern  beseitigt  werden,  sondern  es  kann  auch  der  Flachs  nicht  bis 
auf  die  letzte  Spur  vom  Rocken  abgesponnen  werden.  In  den  gewöhnlichen 
iHUen  kann  man  annehmen,  dass  von  10  A;^  an  den  Rocken  gelegten  Flachses 
9  bis  9Vs  kg  Garn  gewonnen  werden,  wenn  von  diesem  8  bis  12  km  aufs  Kilo- 
granun  gehen,  dagegen  aber  nur  7V9  bis  8  kg  Garn,  wenn  davon  10  bis  55  km 
1  kg  wiegen. 

Zur  Beurteilung  des  Grades  von  Sicherheit,  mit  welchem  auf  dem  Spinn- 
rade ein  Garn  von  vorgeschriebener  Feinheit  gesponnen,  und  die  Feinheit 
während  des  Spinnens  gleichmässig  erhalten  werden  vkann,  mögen  folgende 
Beobachtungen  dienen.  Einer  guten  Spinnerin  war  Maschinengarn  von  No.  25 
and  50  (nach  englischer  Bezeichnung,  entspr.  15  und  SO  metr.  No.)  übergeben 
worden  mit  dem  Auftrage,  diese  beiden  Sorten  so  genau  als  möglich  in  Hand- 
gespinst nachzubilden,  was  ihr  nach  vier  Versuchen  genügend  gelang;  sie  spann 
nämlich  zuerst  No.  28  und  537«  >  dann  34  und  56 Vs»  hierauf  SO  und  40,  das 
letzte  Mal  25  und  52 Vi.  In  einem  Packen  Garn,  welches  von  der  nämlichen 
Spinnerin  verfertigt  war  und  durchgehends  No.  50  sein  sollte,  waren  die  Gren- 
zen 43  und  52,  im  Mittel  47. 

B)  Maschinenspixmerei  (filature  m^canique). 

Der  Flachs  mnss,  um  auf  Maschinen  versponnen  zu  werden,  auf  das 
AliervoUkommenste  ausgehechelt  sein,  und  jedenfalls  viel  vollkommener, 
als  für  die  Handspinnerei  gewöhnlich  ist.  Da  nämlich  die  Wirkung  einer 
maschinellen  Einrichtung  notwendig  eine  gleichförmige  ist,  und  nicht  jeden 

^)  D.  h.  wovon  1  Stü/;k  zu  20  Gebinden  und  2400  Berliner  Ellen  (1600  m) 
Fadenlänge 
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Angenblick  nach  den  Verschiedeul^eiten  der  Flachsfasern  sich  anpassen 
kann,  wie  das  Spiel  der  Finger  beim  Spinnen  ans  freier  Hand,  so  wird 
zur  Maschinenspinnerei  die  grösste  Feinheit  und  Gleichförmigkeit  der 
Flachsfasern  erfordert,  damit  ein  regelmässiger  und  schöner  Faden  ent- 
stehe. Daher  kommt  es,  dass  Flachs,  aus  welchem  man  aaf  dem  Bade 
schon  ziemlich  feine  Game  zn  spinnen  yermag,  sehr  oft  nicht  einmal 
geeignet  ist,  grobe  Maschinengespinste  zn  liefern.  Der  meiste  im  Handel 
Torkommende  gehechelte  Flachs  moss  ans  diesem  Grunde  zum  Behnfe  der 
Maschinenspinnerei  —  sofern  er  überhaupt  für  dieselbe  angekauft  wird  — 
noch  weiter  gehechelt  werden.  Noch  viel  entschiedener  tritt  beim  Werg 
die  Notwendigkeit  bedeutender  Vorbereitungsarbeiten  zu  Tage,  wenn  das- 
selbe auf  Maschinen  versponnen  werden  soll.  Dagegen  sind  aber  auch 
auf  diese  Weise  Werggame  ohne  Vergleich  reiner,  schöner  und  feiner 
herzustellen,  als  mittels  der  Handspinnerei.  In  solcher  viel  höheren  Ver- 
wertung des  Werges  liegt  ein  grosser  und  unentbehrlicher  Vorteil  fUr  die 
Maschinenspinnerei,  indem  durch  die  einträglichere  Nutzung  des  Werges 
die  durch  yielfllltiges  Hecheln  vermehrte  Kostspieligkeit  des  Flachses  auf- 
gewogen werden  muss.  Und  eben  wegen  dieses  ümstandes  versehen  die 
Maschinenspinnereien  sich  in  der  Regel  nur  mit  geschwungenem,  niebt 
mit  bereits  gehecheltem  Flachse  (um  auch  das  Schwingwerg  selbst  zn 
gewinnen);  ja  es  wird  wohl  auch  bei  der  ländlichen  Handarbeit  ab- 
fallendes Werg  für  die  Maschinenspinnerei  aufgekauft.  —  Die  Maschinen- 
gespinste haben  allgemein  (Flachs-  wie  Werggame)  vor  Handgespinst^n 
den  Vorzug  eines  in  Feinheit  und  Drehung  gleichförmigeren,  reineren, 
runderen  Fadens;  sie  zeichnen  sich  femer  gewöhnlich  durch  eine  stärkere 
Drehung  aus,  als  den  Handgarnen  eigen  zu  sein  pflegt.  Dies  gilt  na- 
mentlich für  den  Fall,  wo  das  Spinnen  mit '  Anwendung  von  heissem 
Wasser  geschieht  (s.  w.  u.).  Den  nach  diesem  Verfahren  erzeugten  Ge- 
spinsten ist  es  eigen,  dass  die  daraus  gewebten  Stoffe  (einigermassen 
nach  Art  der  baumwollenen  Zeuge)  eine  weichere  Beschaffenheit  im  An- 
fühlen zeigen,  als  gewöhnliche  Leinenstoffe;  dass  solche  Maschinengame 
aber  an  Festigkeit  (Dauerhaftigkeit)  dem  Handgespinste  nachstehen,  wird 
nur  infolge  eines  Vorurteils  öfters  angenommen.  Durch  seine  festere 
Drehung  wird  das  Maschinengam  schwerer  (stoffreicher  bei  gleichem 
Feinheitsansehen)  als  Handgam,  und  geeigneter  zur  Kette  der  Gewebe 
als  zum  Einschüsse:  letzteres,  weil  es  —  bei  gleich  grosser  Anzahl 
Schussfäden  in  bestimmtem  Baume  —  weniger  füllt,  und  das  Gewebe 
lockerer  erscheinen  lässt,   als  das  losere  Handgespinst. 

Es  kann,  nach  allgemeiner  Erfahrung  in  der  Weberei,  als  eine  aasgemacbte 
Thatsache  angenommen  werden,  dass  Leinen -Maschinengame  nicht  so  leicbt^ 
durch  eine  auf  sie  ausgeübte  Spannung,  abreissen  wie  Handgarne.  Es  mag 
diese  Erscheinung  teilweise  ihren  Grund  haben  in  der  regelmässigeren  Lage  der 
Fasern,  welche  durch  die  mechanische  Vorbereitung  des  Spinngutee  ernelt,  und 
womit  eine  gleichmässigere  Anspannung  aller  Fasern  hervorgebracht  werden 
könnte;  allein  vorzüglich  entsteht  die  grössere  Haltbarkeit  der  Maschinengame 
aus  deren  grösserer  Gleichförmigkeit,  d.  h.  dem  gänzlichen  oder  beinahe  gänz- 
lichen Mangel  so  besonders  dünner  Stellen,  wie  im  besten  Handgame  unauf- 
V  hörlich  angetroffen  werden.  Hierüber  haben  sorgfältig  angestellte  Zerreissrer- 
suche,  zu  welchen  englische  Maschinen- Eettengame  (von  Leeds,  engl.  No.  27 
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bis  55,  metr.  No.  16  bis  83,  aus  bestem  Rigaer  Flachs),  hannoversches  Hand- 
gespinst,  Kettengarne  bester  Sorte  (engl.  No.  80  bis  56,  metr.  No.  18  bis  84), 
belgische  Maschinengarne  (engl.  No.  26  bis  48,  metr.  No.  16  bis  29)  nnd  han- 
Doyersches  Handgespinst  (engl.  No.  81  bis  50,  metr.  No.  19  bis  30,  von  einer 
sehr  geschickten  Spinnerin  aus  derselben  Flachssorte  vne  die  belgischen  Ma- 
schinengame  hergestellt)  verwendet  wurden,  folgendes  gelehrt. 

Die  in  je  8  Zerreissungsversnchen  beobachtete  srösste  Festigkeit  betrug 
bei  Maschinengarn  das  IV4*  bis  nahe  2 fache,  durchschnittlich  das  IV2 fache; 
bei  Handgarn  hingegen  das  nahe  2 fache  bis  8 Vt fache,  durchschnittlich  das 
2V5fache  von  der  geringsten  Festigkeit  des  nämlichen  Qarnes:  hiernach  kann 
man  sagen,  dass  die  Handgespinste  in  dem  Verhältnisse  156:241,  d.  h.  reich- 
lich am  die  Hälfte  beträchtlichere  Ungleichheiten  des  Fadens  durchschnittlich 
an  den  Tag  gelegt  haben,  als  die  Maschinengespinste. 

um  aber  eine  Vergleichung  der  durchschnittlichen  Festigkeit  der 
Gamproben  vornehmen  zu  können,  muss  man  den  Spinnstoffaufwand  berück- 
sichtigen, d.  h.  die  Reisslänge  (S.  28)  berechnen.  Die  Reisslänge  betrug  für 
die  vorgenannten  Gespinste  bei  durchschnittlich  engl.  No.  41  (metr.  No.  25)  für 
das  Maschinengespinst  11,8  km,  für  das  Handgespinst  11  km. 

Da  in  diesen  letzten  Zahlen  (weil  sie  aus  Durchschnittswerten  der  Festig- 
keit abgeleitet  sind)  der  Einfluss  ungleich  dicker  Stellen  verhältnismässig  als 
weggeschafft  angCBehen  werden  kann,  so  gestatten  dieselben  einen  Schluss  auf 
den  Einfluss  des  Spinnverfahrens  an  sich.  Dieser  Schluss  würde  streng  ge- 
nommen dahin  lauten  müssen,  dass  Handgespinst  durchschnittlich  in  dem 
Verhältnisse  11,8:11,  d.h.  um  7  Hundertt.  weniger  haltbar  sei,  als  Maschinen- 
gespinsi  Berücksichtigt  man  aber  die  unvermeidliche  Verschiedenheit  des  Roh- 
stoffes (Flachses),  so  wird  man  sich  zu  dem  Satze  berechtigt  erachten,  dass  im 
wesentlichen  die  Handspinnerei  und  die  Maschinenspinnerei  einen  gleich  festen 
Faden  erzeugen,  nur  die  erstere  den  Mangel  mit  sich  führt,  zu  viel  dünne  Stellen 
im  Gespinste  zu  bilden,  deren  Festigkeit  weit  geringer  ist,  als  die  dem  Garn- 
faden überhaupt  angehürige  durchschnittliche  Festigkeit. 

Man  kann  nach  Vorstehendem  entnehmen,  dass  ein  einzelner  guter  Flachs- 
garnfaden  von  No.  38  durchschnittlich  von  einem  Gewichte  =  500  g  zerrissen 
wird.  Setzt  man  das  zerreissende  Gewicht  für  einen  gröberen  oder  feineren 
Faden  dieser  Art  ■=.  G  g^  die  englische  Feinheitsnummer  =  ^«,  so  hat  man 

zur  Grundlage  einer  Schätzung   Ö  =  — -z^ — ,  was  einer  Reisslänge  von  Wfiktn 

entspricht.  Für  die  besten  Maschinengarne  darf  man  G  =  —  —  (Reiss- 
länge 12,75  km)  annehmen  und  hiermit  ist  die  auf  S.  152  mitgeteilte  Erfahrung 
über  die  Festigkeit  bester  baumwollener  Kettengarne  vergleichbar.  Da  aber 
die  Leinengarnnummern  für  gleichen  Feinheitsgrad  2,8 mal  höher  sind,  als  die 
Nummern  der  Baumwollgespinste,  so  hätte  man  z.  B.  dem  Baumwollgarne  engl. 
No.  40  ein  Flachsgarn  No.  112  gegenüi^er  zu  stellen.    Für  ersteres  berechnet 

sich  die  Festigkeit  zu  — — -  =  200^  (Reisslänge  13,5),  für  letzteres  zu  — no~" 

40  IIa 

=  187,5  g  (Reisslänge  12,75)  ^).  Dürfte  man  die  beiderseitig  zu  Grunde  liegenden 
Erfahrungen  als  entscheidend  betrachten,  so  würde  zu  folgern  sein,  dass  die 
besten  Baumwollgame  an  Festigkeit  von  den  besten  Flachsgarnen  nicht  über- 
troffen, ja  kaum  erreicht  werden,  was  der  gewöhnlichen  Annahme  und  mancher 
alltäglichen  Erscheinung  widerspricht.  Es  muss  jedoch  bemerkt  werden:  a)  dass 
bei  der  sehr  bedeutenden  Ungleichheit  des  Leinengespinstfadens  die  mit  letz- 
terem angestellten  Zerreissversuche  fast  immer  nur  die  Festigkeit  schwacher 
Stellen  und  nicht  die  durchschnittliche  Festigkeit  einer  grösseren  Faden  länge, 
mithin  notwendig  zu  geringe  Ergebnisse  liefern,  wogegen  bei  Baumwollßlden, 
welche  weit  gleichförmiger  sind,  dieser  Fehler  ziemlich  verschwindet;  b)  dasj« 
im  Banmwollgarnfaden  vermöge  der  grösseren  Dehnbarkeit   die  vom  Spinnen 

>)  Civiling.  1882,  S.515  (für  Nassgespinst  Reisslänge  12,4  Arm,  Dehnung  1,6%) 
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her  etwas  ungleich  angespannten  Fasern  anter  der  Einwirkung  einer  anfs  Zer- 
reissen  strebenden  Kraft  bald  sich  so  strecken,  dass  sie  alle  zusammen  tragen 
helfen,  wogegen  in  dem  Leinen -Nassgespinst  dies  mit  den  weniger  dehnbaren 
Flachsfasern  wahrscheinlich  nicht  der  Fall  ist. 

Grössere  Festigkeiten  liefern  naturgem&ss  (vergl.  S.  39  und  40)  die  Zwirne, 
bezw.  aus  mehreren  Faden  zusammengedrehte  Bindfaden,  doch  nimmt  auch  hier 
durch  übermässiges  Zusammendrehen  die  Festigkeit  wieder  ab  (vei^l.  S.  38).  So 
fand  sich  fQr  einen  englischen  yierfftdi^en  Leinen -Nähzwirn  (engl.  No.  23,5, 
metr.  14^  infolge  zu  scharfer  Zwirnung  die  Festigkeit  zu  nur  13  hn,  während 
fflr  recht  gute  Zwirne  etwa  20  km  zu  rechnen  sind. 

Bindfaden   aus  fein   gehecheltem  Flachse,   zweif&dig,   bei   engl.  No.  4 

(metr.  2,4)  ergab  eine  Reisslänge  von  20,6,  ein  solcher,  dreifädig  (engl.  No.  2, 

metr.  1,2)  22,tf  km.    Als  durchschnittliche  Festigkeit  füir  diese  Bindfaden  kann 

85  000 
man  somit  rechnen  21,8  km,  oder  G  =  — — —  (vergl.  S.  259). 

Für  Flachszwirn  (Trockengespinst,  engl.  No.  4  =  8/2 fach,  metr.  No.  2,4) 
ermittelte  ich  folgendes^):  Für  den  ronen,  ungebleichten  Zwirn  18,6  km  Reiss- 
länge (entspr.  27,5  kg/qmm,  vergl.  S.  28)  3,95%  Bruchdehnung,  0,257  mhg/g 
Zerreissungsarbeit  (S.  SO);  nach  dem  Bleichen  wies  der  mit  Kalk  gekochte 
Flachszwim  eine  Reisslänge  von  24,3  km,  der  mit  Soda  gekochte  20,3  ihn  auf, 
Zahlen  werte,  welche  einer  Reissbelastung  von  35,5  bezw.  30  kg/qmm  entsprechen. 
Die  Bruchdehnung  war  gestiegen  auf  4,2  bezw.  4,3 7o>  die  Arbeit,  welche  snm 
Zerreissen  der  Gewichfcseinheit  (1  g)  nötig  ist,  auf  0,358  bezw.  0,290  mkg/g. 

Ähnliche  Festigkeiten  weisen  auch  Baumwollenzwirne  auf,  zum  Ver- 
gleiche folgen  einige  Ergebnisse  von  Untersuchungen,  die  im  technologiscben 
Praktikum  der  hannoverschen  technischen  Hochschule  in  den  letzten  Jahren 
ausgeführt  worden  sind. 

Ein  Hausschild*8ches  baumwollenes  Strickgarn  (bezeichnet  als  No.  4, 
6  fach)  ergab  als  metr.  No.  6,54  (engl.  3,9),  war  aus  No.  40,5  (engl.  24)  her- 
gestellt (Linksdrehungen  des  Gespinstes  100  Ylf  auf  1  m,  entspr.  —  3,25  V^ 

auf  1";  Rechtszwimungen  94  Yn  auf  1  m,  entspr.  3,05  V^  auf  l").  Die 
Reissbelastung  betrug  2,1  kg,  die  Reisslänge  13,7  km,  die  Bruchdehnung  9,65%, 
die  Arbeitswertziffer  0,500  mkg/g.  Die  zu  dem  Game  verwendete  Baumwolle 
war  23  mm  lang,  26,5  mmm  dick  und  hatte  eine  metr.  Feinheitsnummer  von 
4400  bis  4800  bis  5150. 

Weisser  Baumwoll-Nähzwirn  (von  Clark  und  Comp.,  bezeichnet  als 
24  r,  6 fach)  erwies  sich  als  hergestellt  aus  Baumwolle  von  29  mm  Faserlänge 
und  einer  Feinheitsnummer  der  Faser  von  6750  (im  gebleichten  Zustande, 
vergl.  S.  29).  Das  einfache  Gespinst  von  der  metr.  No.  97  war  mit  865  Rechts- 
drehungen auf  1  m  gesponnen  (entspr.  2,9  V^-AT«  auf  1"  oder  88  V^  auf  1  «, 
s.  S.  151),  2  dieser  Fäden  waren  wiederum  durch  946  Rechtsdrehungen  auf  1 « 
vereinigt  und  3  dieser  Litzen  dann  mit  800  Linksdrehungen  auf  1  m  zusammen- 
gezwirnt.  Die  metr.  Feinheitsnumme^  des  Zwirnes  wurde  bestimmt  zu  14,4 
(engl.  8,5),  die  Reissbelastung  zu  1,49  kg,  die  Reisslänge  zu  21,5  km,  die  Bruch- 
dehnung zu  7,1 7o  (hei  2.700  mm  Einspannlänge),  die  Arbeitswertziffer  zu 
0,765  mkg/g. 

Für  schwarzen  Baumwoll-Nähzwirn  derselben  Fabrik  und  derselben 
Bezeichnung  (24  r,  6  fach)  wurde  ermittelt  die  metr.  Feinheitsnummer  zu  12,1 
(engl.  7,2),  die  Reissbelastun^  zu  1,37  kg,  die  Reisslänge  zu  16,6  km,  die  Bmcb- 
dehnung  zu  6,3%»  die  Arbeitswertziffer  zu  0,524  mkg/g. 

Die  Verminderung  des  schwarzen  geförbten  gegenüber,  dem  gebleichten 
Baumwollzwirn  betrug  somit  für  die  Feinheitsnnmmer  16%,  für  die  Bein- 
länge 23,  für  die  Reissbelastung  8,  für  die  Bruchdehnung  11,  für  die  Arbeits- 
Wertziffer  32  Hundertt. 


>)  Ernst  Müller,  Die  Einwirkung  des  Bleichprocesses  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften von  Flachszwimen  (Trockengespinst),  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1885,  S.  700. 
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Eine  weitere  YeraucbBreihe  mit  Baumwoll-Nfthzwirn  derselben  Fabrik  (be- 
zeichnet als  lOOr,  6 fach)  lieferte  folgende  Ergebnisse. 

Weisser  Zwirn,  metr.  Feinfaeitsnummer  39,3  (engl.  23,2),  Beissbelaatung 
0,62  kg,  Reisslftnge  24,3  km,  Bruchdehnung  4,65%,  Arbeitswertziflfer  0,565  mkg/g; 
Bchwarser  Zwirn,  metr.  No.  33,4  (engl.  19,7),  Reissbelastung  Ofibkg,  Reiss« 
länge  18,3  km,  Bruchdehnung  2,50  7of  Arbeits wertciffer  0,244  mkg/g.  Die 
Schwächung  des  schwarz  gefärbten  Zwirnes  gegenüber  dem  gebleichten  ergiebt 
sich  somit  bezüglich  der  Feinheitsnummer  zu  157o>  der  Belastung  zu  11,5,  der 
Beisslänge  zu  24,7,  der  Bruchdehnung  zu  46,  der  Arbeitswertziffer  zu  57%. 

Auch  diese  Versuche  zeigen,  dass  gute  Baumwollzwirne  den  Leinenzwimen 
bezüglich  der  Festigkeit  die  Wage  halten. 

a)  Spinnen  des  Flachses  auf  Maschinen  ^). 

Die  Umwandlang  des  gehechelten  Flachses  in  Oam  zerfällt  bei  der 
Maschinenspinnerei  in  vier  aufeinander  folgende  Arbeiten: 

1)  Das  Anlegen  oder  die  Bildung  eines  Bandes  (ruban,  sliner) 
von  gleichlaufendeif  und  gerade  ausgestreckten  Fasern,  welches  die  Orund- 
lage  des  künftigen  Fadens  darstellt; 

2)  das  Doppeln  (Duplieren)  und  Durchziehen  oder  Strecken 
(^tirage,  drawing)  solcher  Bänder,  um  sie  zu  verfeinern  und  die  Fasern 
darin  auf  das  Gleichmässigste  zu  yerteilen  und  noch  mehr  in  gleiche 
Richtung  zu  legen; 

8)  das  Vorspinnen  (filage  en  gros,  raving),  wobei  das  gestreckte 
Band  noch  mehr  verfeinert  (dünner  ausgezogen),  und  dann  sogleich 
schwach  zusammengedreht  wird;  sodass  es  nun  einen  groben  und  lockeren 
Vorgespinstfaden  bildet; 

4)  das  Feinspinnen  (filage  en  fin,  spinning)^  d.  h.  die  Verwand- 
lung des  Vorgespinstes  in  Gkim,  durch  erneuertes  Ausziehen  und  gehörig 
starkes  Drehen. 

Es  ergiebt  sich  hiemach,  dass  der  Oang  im  wesentlichen  derselbe 
ist,  wie  bei  der  Baumwollspinnerei;  denn  in  der  Tbat  sind  die  vorbe- 
nannten  vier  Arbeitsfolgen  dem  Zwecke  nach  übereinstimmend  mit  den 
auf  S.  60  unter  3  bis  6  angeführten,  mit  dem  einzigen  Unterschiede, 
dass  beim  (schon  gehechelten)  Flachse  keine  dem  Kratzen  der  BanmwoUe 
entsprechende  Arbeit  nOtig  ist,  und  deshalb  die  erste  Arbeit  aosschlie«- 
lich  in  der  Bildung  langer  Bänder  besteht. 

1)  Die  Verwandlung  des  FlachBes  in  Bftnder  (Anlegen,  erstes  Dnrcb- 

ziehen,  premier  ^tirage,  firBt  drawing). 

Die  Anordnung  des  Flachses  zu  einem  regelmSssigen  und  möglicbsi 
gleichförmigen  Bande  bietet»  wegen  der  grossen  und  nngleiehmiMigeren 
Lftnge  der  Fasern,  viel  mehr  Schwierigkeiten  dar,  als  die  Bildung  eioce 
ähnlichen  Bandes  ttoa  Baomwolle,     Man  wendet   hierzn   allgemein   dae 

>)  Die  Han|itfabrikeii  flkr  SpisnereiiDasehiDen  t^r  Flaefas,  Hanf  und  Jute, 
aowie  für  SeilereimaachiBeB  nnd 

Combe,  Barboar  k  Combe,  Ltd.,  Fall«  Fonndrf,  Beifuß; 
Fairbairn,  Naylor,  Macpbersos  k  Comp.,  LmL,  Leeds; 
Lawson  k  Sons,  Lid.,  Leeds. 
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Mittel  an,  dass  man  den  durch  ein  Walzenpaar  zugeftthrten  Flachs  Ton 
einer  Reihe  sich  fortbewegender  Hecheln  ergreifen  lässt,  aus  welchen  er 
dann  wieder  durch  Walzen  herausgezogen  wird.  Diese  bewegliche  Hechel- 
vorrichtung (Hechel feld,  peigne,  gäl,  porcupine)  dient  nicht  nur  zur 
Unterstützung  und  Zusammenhaltung  der  Fasern  in  dem  notwendig  ziem- 
lich grossen  Abstände  zwischen  den  Walzenpaaren,  sondern  befördert  and 
bewahrt  auch  deren  gleichlaufende  Lage,  und  bewirkt  zum  Teil  selbst 
noch  eine  Verfeinerung  durch  Spaltung  mancher  Fasern,  und  eine  Ab- 
sonderung zu  kurzer  Ffiserchen  sowie  kleiner  ünreinigkeiten  (mit  einem 
Worte:  ein  fortgesetztes  Aushecheln).  Aus  dem  Hechelfelde  wird  jede 
von  den  Vorderwalzen  erfasste  Faser  aus  dem  Faserbündel  herausgezogen, 
während  die  anderen  noch  durch  die  Hechelzfthne  gehalten  sind,  die  sich 
mit  einer  nur  wenig  grösseren  als  die  den  Hinterwalzen  entsprechenden 
Geschwindigkeit  vorwärts  bewegen;  würden  die  zwischen  Hinter-  und 
Vorderwalzen  befindlichen  Fasern  nicht  durch  die  Hechelstäbe  entsprechend 
ihrer  Länge  gehalten,  so  würde  durch  die  sich  mit  grösserer  Geschwindig- 
keit nach  vorn  bewegenden,  herausgezogenen  Fasern  leicht  ein  hanfen- 
weises  Mitreissen  der  benachbarten,  vollständig  frei  liegenden  Fasern  und 
damit  wohl  gar  ein  Zusammenstauchen  einti*eten.  Bei  der  Baumwolle, 
wo  man  die  Streck  weite  der  wenig  ungleichmässigen  Faserlänge  genauer 
anpassen  kann,  liegt  diese  Befürchtung  nicht  vor.  Alle  gebräuchlichen 
Maschinen  zum  Ausziehen  oder  Strecken  des  Flachses  (Flachsband- 
maschine, Bandmaschine,  Zieh-  oder  Streckmaschine,  Durch- 
zug, Strecke,  machine  ä  stirer,  mötier  h  stirer,  ötirage,  drawing  frame, 
drawing  mathine)  gründen -sich  auf  diesen  Satz,  obschon  sie  übrigens  in 
ihrer  Einrichtung  einigermassen  verschieden  sind. 

Die  hier  erwähnten,  auch  bei  den  nachfolgenden  Arbeiten  (einschliesslich 
des  Vorspinnens)  zur  Anwendung  kommenden  Hecheln  oder  Kämme  sind  desto 
feiner,  je  weiter  die  Bearbeitung  des  Flachses  fortschreitet  Die  zuerst  ange- 
wendeten gröbsten  haben  Zähne  von  45  mm  Länge,  deren  6  auf  dem  Räume 
von  25  mm  nebeneinander  stehen ;  bei  den  feinsten  sind  die  Zähne  etwa  18  mm 
lang  und  so  dann,  dass  40,  50,  sogar  60  auf  25  mm  angebracht  werden.  —  Ein 
Vorschlag')  zielt  dahin  ab,  die  Kämme  dadurch  entbehrlich  zu  machen,  dass 
man  an  Stelle  derselben  mehrere  glatte  Walzen  anbringt  und  um  dieselben 
in  einer  Art  Zickzack  das  Flachsband  leitet;  in  diesem  Falle  soll  ein  gleich- 
massigeres  Ausziehen  erreicht  werden,  aber  die  reinigende  und  verfeinernde 
Wirkung  der  Kämme  fällt  weg. 

Die  erste,  zur  Bildung  der  Bänder  dienende  —  im  besonderen 
Anlegemaschine,  Anlege,  Auflegemaschine,  ötaleur,  ötalense, 
table  ä  ötaler,  apreader^)  genannte  —  Maschine  ist  der  Hauptsache 
nach  folgendennassen  eingerichtet  (Fig.  92).  Der  Flachs  in  geöffneten 
und  gerade  ausgestreckten  Risten  —  den  man,  zur  Herstellung  eines 
möglichst  überall  gleich  dicken  Bandes,  in  gleichen  Teilen  abwägt  — 


»)  D.  p.  J.  1854,  182,  177  m.  Abb. 

')  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1848,  S.  56,  188  m.  Abb.  —  Armengaud, 
III.  285;  XII.  184  m.  Abb.  —  Polyt  Centralbl.  1859,  S.  886;  1861,  S.  783.  - 
D.  p.  J.  1842,  85,  327;  1854,  182,  98,  177;  1860,  156,  418;  1861,  161,  24; 
1877,  228,  499;    1880,  287,  278  m.  Abb. 

Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  S.  60  m.  Abb. 
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wird  auf  ein  über  zwei  wagerechte  Walzen  gespanntes  endloses  Zuftüir- 
tach  a  so  gelegt,  dass  er  eine  Breite  Ton  80  bis  120  mm  einnimmt, 
die  dttonen  Enden  der  Risten  gehörig  übereinander  greifen  nnd  keine 
dflnnen  Stellen  bleiben.  Das  Fortrücken  dieses  Tuches  (durch  Umdrehung 
seiner  Walzen)  fuhrt  ihn  über  den  Einlass  (conductar)  b  einem  glatten 
gnaseisemen  Walzenpaare  c  (Hinterwalzen,  Einzieh  walzen,  cylindrea 
fonrnisseurs,  h€i€k  rdUera,  feeding  roUera)  zu,  welche  ihn  ergreifen,  und 
weiter  befördern.  Die  untere  Walze,  von  75  bis  90  mm  Durchmesser, 
empftogt  drehende  Bewegung  unmittelbar  von  dem  treibenden  Räder- 
werke; die  obere,  120  mm  dick,  liegt  mittels  Qewichtdruck  fest  auf 
jener,  und  geht  einzig  vermöge  der  Reibung  mit  um.  Beim  Austritte 
ans  diesem  Walzenpaare  whrd  der  Flachs  bei  den  sog.  Eettenstrecken 
von  einer  endlosen  Kette  feiner  Hecheln  aufgenommen,  welche  ihn  in 
ihrer  Bewegung  fortziehen,  und  zwar  ein  wenig  schneller,  als  er  ihnen 
aus  den  Einführungs walzen  zukommt,  sodass  eine  sehr  geringe  Ver- 
längerung (Streckung) 
der  Flachsmasse,  bei 
deren  Übergang  von  den 
Walzen  auf  die  Hecheln, 
stattfindet.  Die  Hechel- 
kette besteht  aus  einer 
Anzahl  (z.  B.  40  bis  50) 
wagerechter  gleichlau- 
fender Metallstftbchen  d 

(Hechelstftbe, 

Hechelhalter, 
Faller,  Gillstöcke, 
barrettes  ä  peignes, 
faüere,  heclde  bare)  von 
12  bis  18  mm  Breite 
(deren  Richtung  jene 
des  Flachses  rechtwinklig  durchkreuzt)  und  läuft  gleich  einem  über  zwei 
Walzen  oder  Rollen  gelegten  endlosen  Bande  um.  Jedes  Stäbchen  ist 
auf  100  bis  150  mm  Länge  mit  zwei  Reihen  scharf  zugespitzter  stählerner 
Hechelzähne  Ton  der  Gestalt  und  Grösse  cUcker  Nähnadeln  besetzt.  Die 
ganze,  in  sich  selbst  zurückkehrende  Reihe  dieser  schmalen  Hecheln  ist 
za  beiden  Seiten  auf  zwei  Gelenkketten  befestigt,  die,  indem  sie  über 
zwei  Walzen  gespannt  sind,  durch  die  Umdrehung  dieser  letzteren  jene 
schon  erwähnte  mitlaufende  Bewegung  heryorbringen.  Nach  der  in 
Figur  92  dargestellten,  namentlich  fUr  feinere  Flachse  jetzt  allgemein 
vorgezogenen  Einrichtung  (Schraubenstrecke)  sind  die  Stäbchen  ohne 
Zusammenhang  untereinander  und  werden  durch  zwei  Paare  gleichgerich- 
teter Schraubenspindeln,  zwischen  deren  Gewihdgängen  ihre  Enden  liegen, 
in  gehöriger  Reihenfolge  fortbewegt.  Die  jeweilig  oben  befindlichen  Stäbe 
des  Hechelfeldes  —  für  sich  einen  Raum  von  etwa  600  mm  Länge  ein- 
nehmend —  schreiten  in  wagerechter  oder  ansteigender  Richtung,  von 
den  Einführungswalzen  sich  entfernend,  fort  und  ziehen  also  den  Flachs 


Fig.  92. 
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mit  sich.  Sie  überlassen  ihn  hierauf  an  zwei  Walzen  e  (Streck walzen, 
Aasziehwalzen,  Vorderwalzen,  cylindres  ötirenrs,  front  roSers^ 
delivering  röllers),  welche  —  da  deren  umfang  sich  mit  viel  grösserer 
Geschwindigkeit  bewegt,  als  die  Hecheln,  ans  letzteren  den  Flachs  her» 
vorziehen  und  ihn  bedeutend  strecken.  Die  untere  Streckwalze  ist  tob 
Gusseisen,  90  bis  110  mm  dick;  die  obere  (mit  Druckgewicht  sehr  stark 
belastete)  von  Erlen-  oder  Birnbaumholz  auf  eiserner  Achse  und  800  mm 
im  Durchmesser.  —  Nach  den  Streckwalzen  folgen  noch  zwei  Paar  gass- 
eiserne Walzen,  welche  den  Flachs  in  geringerem  Grade  femer  strecken, 
und  deren  letztes  f  (die  Ablieferungs walzen,  Abzugwalzen,  röums- 
seurs,  döbiteurs,  front  bosa)  denselben  in  Gestalt  eines  etwa  50  mm 
breiten  Bandes  in  eine  untergesetzte  Blechkanne  k  fallen  l&sst  Die 
Oberwalzen  dieser  beiden  Paare  inihen  unbelastet  auf  ihren  ünterwalzen, 
damit  ein  geringes  Gleiten  der  Flachsfasern  stattfinden  kann.  Da  näm- 
lich die  Entfernung  zwischen  dem  einen  und  dem  anderen  Walzenpaare 
geringer  ist,  als  die  Länge  der  Flachsfasern,  so  würden  diese  —  von 
beiden  Paaren  gleichzeitig  scharf  gefasst  —  abreissen  müssen,  was 
durch  den  eben  gedachten  Umstand  yermieden  wird.  Das  zwischen  den 
Streckwalzen  und  den  Abzugwalzen  wie  erwähnt  eingeschaltete  Walzen- 
paar, als  hauptsächlich  nur  zur  Leitung  und  Stützung  des  Flachses  be- 
stimmt, fehlt  sehr  oft.  Man  pflegt  mit  der  Anlegemaschine  ein  Zählwerk 
zu  verbinden,  durch  welches  eine  Glocke  ertönt,  sobald  eine  festgesetzte 
Länge  Band  (Elingellänge,  length  of  bell),  z.  B.  300,  500,  1000, 
2000  Yards  abgeliefert  ist,  damit  das  Band  in  lauter  solchen  gleichen 
und  bekannten  Teilstrecken  zur  weiteren  Bearbeitung  übergeht  Die 
Elingellängen  werden  so  eingestellt,  dass  eine  gewisse  Anzahl  der  Bänder 
ein  bestimmtes  Gewicht  (Ansatzgewicht)  ausmachen. 

Die  das  Hechelfeld  bildenden  Nadelstäbe  oder  Faller  m  laufen  bei  den 
Schranbenstrecken  mit  beiden  Enden  auf  Führungen  n,  wie  aus  Fig.  93  lu 
ersehen  ist;  sie  erhalten  ihre  Vorwärtsbewegung  gegen  die  Streckwalzen  hin 
durch  die  oberen  beiden  Führnngsschrauben  o  o,  die  sich  in  gleichem  Sinne 
drehen,  und  die  Rückbewegung  durch  die  unteren  beiden  Führungsschrauben  pp, 
deren  Drehungsricbtung  der  von  oo  entgegengegetzt  ist;  die  Enden  der  Nadel- 
oder  Qillfitäbe  oder  FaUer  greifen  tief  in  die  Gänge  dieser  Schrauben  ein.  Da- 
mit die  Faller,  wenn  sie  in  ihrer  Vorwärtsbewegung  bis  an  die  Vorderstreck- 
walzen gelangt  sind,  sicher  aus  den  Gängen  der  oberen  in  die  unteren  gelangen 
und  nicht  etwa  durch  Reibung  hängen  bleiben,  sind  auf  den  oberen  Säranben 
am  vorderen  Ende  der  Gänge  Daumen  q  q  befestigt,  welche  die  Faller,  wie  aoi 
Fig.  94  ersichtlich,  her  abdrücken ;  am  hinteren  Ende  ihres  Rücklaufs  erfolgt 
ebenso  die  Hebung  der  Faller  durch  an  den  unteren  Schrauben  sitzende  Dan- 
men  r  r,  deren  Form  so  gewählt  ist,  dass  sie  während  etwa  Vs  der  Schranben- 
umdrehunff  die  Faller  in  der  Höhe  der  Schienen  nn  halten  (s.  Fig.  95),  damit 
die  Hechelstäbe  von  den  Gängen  der  oberen  Schrauben  sicher  gefasst  und  yo^ 
warte  geführt  werden  und  jedenfalls  nicht  zu  den  unteren  Schrauben  sorfick- 
fallen  Können.  Die  Schraubensteigun^  der  unteren  Schrauben  ist  entsprediend 
grösser  als  die  der  oberen,  damit  die  in  der  unteren  Reihe  unthätig  zorfick- 
kehrenden  Hechelstäbe  schneller  gehen  lüs  die  oberen  arbeitenden,  wonach  die 
untere  Reihe  weniger  Stäbe  enthält  als  die  obere,  wodurch  die  nötige  Gesamt^ 
zahl  der  Stäbe  sich  vermindert. 

Bei  den  Kettenstrecken  liegt  die  Hechelkette  über  Walzen,  es  wfirden 
deshalb  die  Zähne  bogenförmiff  streichend  in  den  Flachs  eintreten  und  ebenio 
denselben  wieder  verlassen,  dabei  unvermeidlich  ihn  zausen  oder  verschieben, 
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B  nicht  eine  Vorrichtang  vorhanden  wäre,  durch  welche  bewirkt  wird,  da« 
die  HecheliBiine  stechend  (in  der  Richtung  ihrer  Achse  mit  den  Spitzen  anf- 
iteigead)  in  den  Flachs  eindringen,  und  Bicb  mit  gerader  Eiebender  Bewegang 
Ineder  in  der  Richtung  ihrer  Achee)  aus  demselben  losmachen.  Dioulbe  be- 
itebt  darin,  dan  die  HecheUtäbe  drehbar  in  den  Kettengliedern  gelagert  sind 
Dsd  entweder  noch  ein  sweiter  Punkt  (Zapfen)  eines  jeden  Stabes  entsprecbend 
geführt  wild'),  oder  daiin,  dase  jeder  Stab  zwei  Zapfen  bat,  die  eicn  in  be- 
londerB  gestaltete  Lager  der  Kettenglieder  legen*). 

Immer  sind  in  einer  Maschine  mehrere  (3,  4)  AuIegetQcher  a  nebeneinander 
vorhanden  und  dement«p rechend  befinden  sich,  wie  Fig.  93  erkennen  Iftsst,  aaf 
j«dem  Faller  m  ebenso  viele  NadelBläbohen  oder  Gills  igitia)  und  in  der  Maschine 
ebeoiD  viele  Streckwalzen  paare  e  und  e.  Die  von  den  (4)  Streckwalzcn  e  e  (Fig.  02] 
atugegeLenen  fortlaufenden  Bänder  worden  durch   eine  Bandplatte  [äoubling 


Flg.  RS  bis  K. 

platt]  1,  deren  Einrichtung  nnd  Ben  atze  n^a  weise  ans  Fig.  96  hervorgebt,  tn 
eiueiD  einrigen  Band  vereinigt,  welches  die  Abii^walzen  (delivery  rotier»)  f 
uch  dem  Topfe  führen. 

Der  Verzug  auf  der  Anlegemaschine  beträgt  in  der  B^;e1  15  bis  40. 

An  einer  englischen  Anlege  wurden  folgende  Zahleuwerte  erhoben:  Zahl 
dei  vorhandenen  AnlegetOober  4,  Breite  eines  jeden  168  mm;  Breite  der  einzelnen 
Nadelfelder  125  mm;  jeder  Gillstook  enthält  auf  dieser  Breite  2  .  86  =  72  Nadeln; 
Zahl  der  Gills  &2,  wovon  immer  3S  in  Arbeit;  Zahl  der  GillscblSge  min.  58; 
Einluabteitfl  90  mm,  iakhei  gesamte  Arbeitabreite  4  .  90  ^=  SSO  mm;  Abstand  der 
bttden  Streckwalzsnpaare  SSO  mm;  Gesamthel astung  der  Vorderstreckwalzen 
^Wkg■,  QewicM  jeder  der  beiden  Abxugsober walzen  27  kg;   Dnrchmeeser  der 


1)  Z.  d.  V.  d.  log.  1B74,  8.  SSa  m.  Abb. 

•)  Btreckwerk   von  Lawson,  engl.  Patent  No.  8170   r.  J.  1890;   Teitale 
Bec  1891,  Bd.  IX.  S.  47  m.  Abb. 
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Hinterwalzen  75mm,  der  Vorderwalzen  144  mm;  minutliche  ümdrehungsolil 
der  Hinterwalzen  6,42,  der  Yorderwalzen  61,4,  daher  Verzug  14,5  fadi;  je  zwei 
der  aus  den  Vorderwalzen  hervorgehenden  Bänder  werden  mittels  einer  Band- 
platte  (douhling  plate)  zu  einem  Band  vereinigt,  welches  durch  gusseiserne  Ab- 
zugswalzen (Durchmesser  102  mm^  Umdrehungszahl  min.  81,9)  nach  einem  Topf 
geführt  wird;  Klingellänge  458  m,  Gewicht  derselben  110  A;^;  Arbeitsverbraaoli 
der  Maschine  im  Leergang  0,49,  im  Arbeitsgang  0,55  Pferdestärken;  Eaum- 
bedarf  3,08  . 1,4  =  4,31  gm. 


2)  Das  Doppeln  (Buplieren)  und  Strecken. 

Es  ist  hierunter  ein  fortgesetztes  Ausziehen  des  von  der  vorigen 
Verarbeitung  herrührenden  Flachsbandes  zu  verstehen,  wobei  man  zwei- 
bis  fünffach,  auch  wohl  10-  oder  12 fach  doppelt  (d.  h.  2  bis  12  jener 
Bänder  zusammenlegt,  sodass  sie  sich  beim  Durchgange  durch  die  Maschine 
zu  einem  einzigen  Bande  vereinigen).  Zweck  und  Nutzen  dieser  Behand- 
lung geht  aus  dem  hervor,  was  über  das  Doppeln  und  Strecken  der 
Bänder  in  der  Baumwollspinnerei  (S.  116)  gesagt  ist;  sie  wird  übrigens 
zwei-  oder  mehreremal  nacheinander  auf  getrennten  (jedoch  überein- 
stimmend gebauten)  Maschinen  vorgenommen.  Das  erste  Mal  (zweites 
Durchziehen,  dettxiöme  ätirage,  secand  drawing)  vereinigt  man  eine  An- 
zahl der  von  der  Anlegemaschine  bereiteten  Bänder  und  sammelt  das 
daraus  entstehende  neue  Band  in  einer  Blechkanne  auf;  beim  zweiten 
Male  (drittes  Ausziehen,  troisiöme  ötirage,  third  drawing)  verfährt  man 
ebenso  mit  den  beim  zweiten  Ausziehen  erhaltenen  Bändern  u.  s.  f. 

Die  Maschinen,  auf  welchen  das  zweite  und  dritte  Ausziehen  ver- 
richtet wird  ^),  heissen  Flachsstrecken,  Durchzüge  (machine  ä  ötirer, 
^tirage,  drawing  frame)  und  unterscheiden  sich  von  der  oben  beschrie- 
benen Maschine  zum  ersten  Ausziehen  hauptsächlich  durch  folgende  Um- 
stände (Fig.  97):  1)  Sie  haben 
kein  Zuführtuch,  indem  die  mit 
Band  gefüllten  Blechkannen 
ihnen  vorgesetzt  werden,  also 
das  Auflegen  des  Flachses  mit 
der  Hand  wegfällt.  2)  Ein- 
führungswalzen sind  nicht  zwei, 
sondern  drei  vorhanden,  von 
welchen  zwei  d  d^  unten  liegen 
und  die  dritte  e  mitten  über 
dem  Zwischenräume  dieser  bei- 
den angebracht  ist.  Das  Band 
p.    g^  geht    zuerst    unter    die    erste 

untere  Walze  d  hinein,  dann 
zwischen  dieser  und  der  oberen  Walze  e  herauf,  umfasst  die  letztere  aof 
der  oberen  Hälfte  ihres  Umkreises,    läuft    zwischen  derselben  und  der 


1)  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1848,  S.  59,  201.  —  Polyt.  Gentralbl.  1846, 
S.  542;  1850,  S.  473,  474;  1860,  S.  1164;  1861,  S.1051;  1888,  S.  777.  —  D.  p.  J. 
1849,  114,  185;  1860,  156,  418;  1861,  161,  408  m.  Abb. 
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zweiten  unteren  d^  wieder  hinab,  setzt  endlich  seinen  Weg  unter  der 
zaletzt  genannten  Walze  fort,  um  sogleich  auf  die  Hecheln  f  zu  gelangen. 
3)  Die  Hecheln  sind  feiner  und  gewöhnlich  auch  dadurch  verschieden, 
dafls  auf  jedem  Stabe  drei  (statt  zwei)  Eeihen  Zähne  stehen,  welche  60 
bis  90  mm  von  der  Länge  des  Stabes  einnehmen.  Bei  manchen  dieser 
Maschinen  sind  die  Hecheln  auf  dem  Umkreise  einer  sich  drehenden 
wagerechten  Walze  angebracht,  über  welche  das  Flachsband  hingeht 
(Igelstrecke);  doch  werden  die  schon  erwähnte  Schraubenffihrung  und 
Kettenverbindung  für  Flachs  vorzugsweise,  und  die  Hechelwalzen  fast  nur 
in  der  Wergspinnerei  angewendet.  Figur  97  lässt  auch  eine  veränderte 
Patzvorrichtung  für  die  Unterwalzen  g  erkennen  (durch  Gewichtshebel 
angedrückte  Putzwalzen  mit  Bürstwalze)  ^). 

Der  zweite  und  dritte  Durchzug  sind  gewöhnlich  zu  3  Köpfen  für  je  4,  6 
oder  8  Bänder  eingerichtet,  d.  h.  sie  enthalten  das  ganze  System  von  Walzen 
12-  bis  24 fach  neheneinander  liegend,  um  mehrere  Bänder  zugleich  zu  eraeugen. 
Oft  leitet  man  die  Bänder  aller  Köpfe  mittels  einer  sogenannten  Bandplatte 
(S.  265)  zusammen  durch  die  Ablieferungswalzen,  macht  also  schliesslich  daraus 
ein  einziges  Band.  Die  Speisung  geschieht  entweder  mit  getrennten  (einzeln 
in  Kannen  vorgesetzten)  Bändern,  die  nur  erst  unter  den  fiinfflfarungswalzen 
zo^ammen kommen  und  sich  vereinigen;  oder  wohl  auch  mit  einem,  durch  vor- 
läafige  Vereinigung  mehrerer  einfachen  Bänder  schon  gebildeten  breiten  Bande. 
Im  letzteren  Falle  wird  eine  Doppelmaschine  angewendet,  um  in  einer  be- 
sonderen Zwischen  Verrichtung  das  breite  Band  zu  erzeugen. 

An  einem  (ersten)  Durchzug,  welcher  aus  8  Köpfen  (jeder  mit  4  Band- 
elnfuhrungep  und  2  Abzugswalzen)  bestand,  wurde  folgendes  beobachtet:  Arbeits- 
breite 3 .  4  .  70  =  840  mm,  Abstand  der  Hinter-  und  Yorderwalzen  686  mm,  Zahl 
der  Gills  53,  wovon  40  in  der  oberen  Reihe;  jeder  Gillstock  enthält  2 .  40  =  80 
Nadeln  von  29  mm  Länge  und  der  engl.  Feinheitsnummer  t7;  Zahl  der  Gill- 
echlfige  min.  100;  Durchmesser  der  Hinterwalzen  63,5  mm,  der  Yorderwalzen 
76,2  mm,  minutliche  Umdrehungszahl  der  ersteren  7,03,  der  letzteren  82,08, 
daher  Yerzuff  14 fach;  letzterer  ist  zwischen  12  und  18  verstellbar;  stündliche 
Leistung  (bei  20 Vp  durchschnittlichen  Stillständen)  30,9  A;^  =  943  m  Bandlänge; 
Arbeitsverbrauch  im'  Leergang  0,93  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang  1,15  Pferde- 
stärken. 

Zur  Berechnnng  des  Arbeitsverbrauchs  der  Anlegen  und  Durchzüge  kann 
man  sich  der  allgemeinen  Formel 

N  =  ^i^  Pferdestärken 

40ÜÜ 

bedienen,  worin 

f  die  Wertziffer  der  durchschnittlichen  Stillstände  (f=0,80  bis  0,95), 

P  den  auf  den  Umfang  der  Yorderstreokwalzen  bezogenen  Widerstand  der 
Maschine  in  Kilogrammen, 

L  die  minutlich  von  einem  Abzugswalzenpaar  ausgegebene  Bandlänge  in 
Meter  (die  in  jedem  gegebenen  Falle  durch  den  Yersuch  zu  bestimmen  ist), 

n  die  Anzahl  der  nebeneinander  eingeführten  Bänder  oder  die  Zahl  der 
Nadelfelder  bezeichnet. 

Nach  Hartigs  Yersnchen  ist  anzunehmen 

für  die  Anlege p  =  SO 

n    den  ersten  Durchzug I?  =  15 

n       n    zweiten       „        p  =  10 


^)  Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  8.  64  m.  Abb. 
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8)  Das  Vorspixmen.  j^ 

Die  Absicht  beim  Vorspinnen  ist,  die  vom  dritten  Aasziehen  ent- 
standenen Bänder  durch  abermaliges  Strecken  beträchtlich  zu  yerdünnen 
und  ihnen  dann  durch  gelinde  Drehung  den  nötigen  Zusammenhang  der 
Fasern  zu  verleihen»  welcher  im  ungedrehten  Zustande  —  bei  der  muf 
mehrigen  geringen  Dicke  und  Breite  des  Bandes  und  wegen  der  schlichten 
Beschaffenheit  der  Flachshaare  —  schwer  zu  bewahren  sein  würde.  Da- 
durch entsteht  aus  dem  Bande  ein  lockerer  Faden  (Vorgespinst,  r(mng\ 
dessen  Dicke  von  jener  des  gewöhnlichen  Bindfadens  bis  zu  der  einer 
dünnen  Federspule  wechselt,  und  welcher  höchstens  ungefllhr  1  ^1^  Drehung 

auf  25  mm  Länge  besitzt  (je  nach  der  Länge  der  Faser  0,4  bis  0,5  y^). 

Die  Vorspinnmaschine  (Spindelbank,  bano  ä  broches,  /7yer 
frame)  ^)  weicht  von  den  zum  zweiten  und  dritten  Ausziehen  dienenden 
Streckmaschinen  (S.  266)  wesentlich  nur  durch  die  grössere  Feinheit  ihrer 
Hecheln,  durch  den  Mangel  der  bei  jenen  nach  den  Streckwalzen  noch 
folgenden  Walzen  und  durch  die  Zugabe  Ton  Spindeln  ab,  welche  letz- 
teren senkrecht  stehen  und  nach  der  Grundform  der  Spindeln  bei  den 
Water-Spinnmaschinen  (S.  153)  gebaut  sind,  nämlich  eine  auf-  und  nieder- 
steigende Spule  und  einen  gabelförmigen  Flügel  haben.  Die  mit  Band 
gefüllten  Blechkannen  werden  hinter  die  Maschine  hingesetzt  und  man 
lässt  aus  denselben  die  Bänder  (entweder  einfach  oder  gedoppelt,  im 
letzteren  Falle  zwei  bis  vier  gemeinschaftlich)  zuerst  über  einen  etwas 

ansteigenden  Einziehtisch  gehen,  Ton  wel- 
chem sie  nach  den  (glatten  eisernen)  Ein- 
führungswalzen gelangen.  Diese  sind  drei 
an  der  Zahl  und  so  angebracht,  wie  oben 
beschrieben  wurde  und  wie  es  Fig.  9S 
erkennen  lässt.  Nachdem  das  Band  die 
Einführungswalzen  verlassen  hat,  geht  es 
über  die  Hechelwalze  oder  das  Hecbel- 
feld  e  (deren  Nadelbesatz  hier  nur  27  bis 
86  mm  Breite  hat)  und  hierauf  zwischen 
zwei  Streckwalzen  d  durch,  nach  der  yor 
und  unter  diesen  stehenden  Spindel  e. 
Nach  dem  bereits  Vorgekommenen  bedarf 
es  kaum  der  Erwähnung,  dass  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit der  Hechelwahe, 
bezw.  der  Hechelstäbe  ein  wenig  grSflser 
als  jene  der  Einführungswalzen,  und  die  Umfangsgeschwindigkeit  der 
Streckwalzen  viel  grösser  als  jene  der  Hecheln  ist.  Die  untere  Streck- 
walze ist  von  Eisen  und  entweder  glatt  oder  geriffelt;  die  obere  (Dmck- 
walze)  grösser  als  erstere,  von  Erlenholz,  ohne  irgend  einen  Übenug. 
Die  Spindeln  erhalten   ihre  Umdrehung   mittels    einfachen  Räderwerkes 


Flg.  98. 


i)  Verh.  d.  Gewerbfleissyereins  1848,  S.  92.  —  D.  p.  J.  1833,  50,  345.  — 
BrereU  1844,  VlI.  188. 
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von  der  Antriebwelle  ans.  Das  Zurückbleiben  der  Spule  f  gegen  die 
Spindel  e^  welches  zur  Aufwickelung  des  Fadens  nötig  ist,  wird  wie  bei 
der  Spindelbank  für  Baumwolle  durch  Riemenkegel  und  Umlaufgetriebe 
hervorgebracht  (S.  135,   136). 

^n  den  Gombe,  Barbonr  und  Combe*8chen  Spindelbänken  findet  sich 
meist  statt  der  beiden  Riemenkegel  zar  Erzielung  der  schrittweise  veränder- 
lichen Znsatzbew^ung  im  Differentialgetriebe  (S.  1S5  u.  flg.)  die  nachfolgend 
erläuterte  ausdehnbare  Seilscheibe  (expander)  angewendet.  Die  beiden 
Kegel  mit  festliegenden  Drehachsen  und  verschiebbarem  Riemen  sind  ersetzt 
durch  eine  oben  liegende,  gleichmässig  umlaufende  Seilscheibe  mit  festliegender 
Achse  und  einem  darunter  liegenden,  aus  zwei  ineinander  schiebbaren  Teilen 
bestehenden  Kegelp^erippe,  welches  schrittweise  gehoben  und  ineinander  ge- 
schoben wird,  und  m  dessen  Kehle  das  Lederseil  läuft.  Das  Lederseil  ist  eben- 
falls eigenartig  hergestellt,  sodass  sich  seine  Länge  leicht  regeln  lässt^). 

Figur  99  verdeutlicht  die  Einrichtung  der  Kegelgerippe.  Auf  der  Achse 
eines  Hebels  h,  welcher  mit  jedem  Wagenwechsel  eine  kleine  Drehung  nach 
oben  vollführt,  sind  zwei  Arme  ^i  h^  befestigt,  welche  die  Achse  der  Seil- 
scheibe h  tragen;  der  bewegliche  Teil  der  letzteren  ist  durch  einen  Keil  mit 
der  Stange  c  verbunden,  welche  sich  in  der  ausgebohrten  Achse  verschieben 


Fig.  99. 

kann.  Das  entgegengesetzte  Ende  der  Stange  d  gleitet  an  der  passend  gestal- 
teten festen  Fläche  e,  wodurch  die  Zusammenschiebung  der  beiden  Kegelgerippe 
zustande  kommt.  Die  Gestalt  der  Leitfläche  e  ist  derart  auszumitteln,  dass  sie 
anter  Voraussetzung  gleichbleibender  Seillänge  den  auf  S.  133  aufgestellten  Be- 
dingungen für  die  Spulenbewegung  Genüge  leistet. 

An  einer  englischen  Vorspinnmaschine  für  Langflachs  ermittelte  Hart  ig 
folgendes:  Spindelzahl  60  (6  Köpfe  ä  10  Spindeln),  Einlaufsbreite  23  mm,  daher 
gesamte  Arbeitsbreite  6  .  10 .  23  =  1380  mm,  Spindel teilung  152  mm,  lichte  Spulen- 
böhe  200  mm,  Durchmesser  der  leeren  Spulen  38  mm,  der  vollen  108  mm,  Ab- 
stand der  Vorderwalzen  von  den  Hinterwalzen  560  mm,  Zahl  der  Gillstäbe  65, 
wovon  49  in  Arbeit;  Zahl  der  Gillschläge  min.  111;  Zahl  der  Nadeln  auf  dem 
Oillstab  2.21=42,  Nadelnummer  20,  Nadellänge  21mm;  Durchmesser  der 
Hinterwalzen  50,8  mm,  der  Vorderwalzen  57,1  mm;  minutliche  Umdrehungszahl 
der  Hinterwalzen  8,4,  der  Vorderwalzen  104,  der  Spindeln  541;  Verzug  14  fach 
(von  12  bis  18  verstellbar);  Nummer  des  Vorgarnes  5,  Zahl  der  Drehungen 
auf  1  m  =  29;  stündliche  Lieferung  17,9  kg;  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  2,13, 
im  Arbeitsgang  2,28  Pferdestärken;  Raumbedarf  6,5 .  2  =  13  qm. 


M  Näheres  s.  Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  S.  71  m.  Abb.  Engl.  Patente 
No.  1887  V.  J.  1856,  No.  1425  v.  J.  1860.  —  Kick  und  Rusch,  Beiträge  zur 
Spinnereimechanik,  S.  32  m.  Abb. 
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Allgemein  läest  sich  der  Arbeitsverbraach  der  Flacbsspindelbftnke  oder 
Flyer  nach  der  schon  bei  den  Durchzogen  (S.  267)  angegebenen  Formel 

^  =  -^77^  Pferdestärken 
4500 

berechnen,  worin  der  auf  den  Umfang  der  Yorderstreckwalzen  bezogene  Wider- 
stand p  =  7,81  kg  anzunehmen  ist.  Hiernach  berechnet  sich  z.  B.  der  Arbeits- 
verbrauch  für  einen  Flachsfljer  von  n  =  60  Spindeln,  dessen  Streckwalzen  (Vorder- 
cylinder)  minutlich  Xf  =  15fn  Vorgarn  ausgeben,  bei  20 Vo  durchschnittlicben 
Stillständen  [f=  0,80)  zu 

„,     0,80.7,81.15.60        .  „e  nr    j    «  1. 
Nt=^— *—— =  1,25  Pferdestärken. 

4500 

Die  Röhrenmaschine  (S.  144)^)  hat  als  Vorspinnmaschine  für  Flach; 
ebenfalls  Anwendung  gefunden. 

Eine  eigentümliche  Art  des  Vorspinnens  ist  die  ohne  alle  (selbst  nicht  mit 
vorübergehender)  Drehung.  Auf  der  hierzu  dienlichen  Maschine*)  geht  das  ge- 
hörig verfeinerte  Band  aus  den  Streckwalzen  durch  einen  Trog  mit  heissem 
Wasser,  welches  den  Pflanzenleim  der  Flachsfasern  erweicht,  dann  soffleich 
über  eine  mittels  Dampf  geheizte  Trommel,  wo  es  trocknet  und  zusammenklebt, 
endlich  auf  eine  zur  Aufwickelung  bestimmte  wagerechte  Spule.  VereinfachuDg 
der  Maschine  war  das  Hauptverdienst  dieser  Erfindung.  Auf  der  Feinsipinn- 
maschine  wurde  dieses  ungedrehte  Vorgespinst  durch  heisses  Wasser  wieder 
erweicht  und  dann  mit  Leichtigkeit  zum  Garnfaden  ausgezogen. 

4)  Das  Feinspixmen. 

Zum  Flachsspinnen  werden  überhaupt  —  da  die  Mulemaschine  bei 
einem  Stoffe  von  so  völlig  schlichter,  ungekränselter  Beschaffenheit  und 
solcher  Länge  seiner  Fasern  ananwendbar  ist,  —  nur  Watermaschinen 
gebraucht,  deren  Einrichtung  in  den  Grundlagen  mit  jener  der  Water- 
maschinen für  Baumwolle  übereinstimmt,  aber  im  einzelnen  allerdings 
erhebliche  Eigentümlichkeiten  darbietet^).  Es  sind  übrigens  zwei  ver- 
^  schiedene  Verfahrungsarten,  den  Flachs  auf  der  Feinspinnmaschine  zu 
behandeln,  gebräuchlich. 

Die  erste  Verfahrungsweise  besteht  darin,  dass  man  die  langen 
Fasern  des  Vorgespinstes  mittels  Streck  walzen  auseinander  zieht,  obne 
irgend  eine  andere  Veränderung  derselben,  als  jene  ihrer  gegenseitigen 
Lage,  stattfinden  zu  lassen.  In  diesem  Falle  enthält  der  hergestellte 
Garnfaden  das  Flachshaar  in  seiner  natürlichen  Beschaffenheit  und  Länge. 
Damit  hierbei  der  auf  S.  20  unter  2)  aufgestellten  Bedingung  Genüge 
geleistet  werde,  muss  die  Entfernung  zwischen  zwei  aufeinander  folgenden 


*)  Prechtl,  Techn,  Encykl.,  VL  226.  —  Kunst-  und  Gewerbeblatt  för 
Bayern  1841,  S.  131. 

2)  D.  p.  J.  1843.  90,  351. 

»)  Polyt.  Centralbl.  1844,  S.  887;  1847,  S.  930;  1848,  S.  160,  220;  IBIO, 
S.  473,  475;  1857,  S.  706.  —  Kunst-  und  Gewerbeblatt  för  Bayern  1842,  S.  4S. 
—  Brevets,  LIX.  471;  LXVI.  135.  —  Brevets  1844,  T.  4,  p.  68;  T.  9,  p.  !'•€: 
T.  21,  p.  90;  T.  41,  p.  156.  —  Genie  ind.,  T.  80,  p.  87.  —  Jobard,  Bulletin, 
V.  243.  —  D.  p.  J.  1843,  90,  421;  1847.  105,  169;  1848,  107,  408;  109,  39; 
1849,  114,  186;    1850,  118,  419;    1858,  148,  340. 

Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  S.  74  m.  Abb. 
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Paaren  der  Streckwalzen  —  was  die  Engländer  ratch  oder  reach  (Streck - 
weite,  öcartement)  nennen  (S.  21)  —  330  bis  500  mm  (und  bei  sehr 
langem  Flachse  selbst  noch  etwas  mehr)  betragen,  wonach  die  hierher 
gehörigen  Maschinen  long^ratch  spinnitig  frame  genannt  werden.  In  einem 
so  grossen  Zwischenräume  würde  aber  der  Flachs  sich  senken,  in  ünord- 
nimg  geraten,  auch  wohl  den  Znsammenhang  verlieren,  wenn  man  ihm 
nicht  eine  Unterstützung  gftbe.  Letztere  kann  durch  eine  glatte  Rinne 
von  Weissblech  erreicht  werden,  in  welcher  das  gestreckte  Vorgespinst 
hingleitet,  oder  durch  kleine  Hil&walzen,  welche  man  (zu  zwei  oder  drei 
Paaren)  in  dem  Zwischenräume  der  Streckwalzen  anbringt  und  die  r—  mit 
keiner  selbständigen  Bewegung  versehen  —  nur  durch  die  Reibung  des 
zwischen  ihnen  durchgehenden  Flachses  gelegentlich  sich  umdrehen,  oder 
endlich  dadurch,  dass  man  die  untere  Streckwalze  des  hinteren  Paares 
bedeutend  dick  macht  und  den  Flachs  so  darüber  leitet,  wie  es  nötig 
ist,  damit  ihm  der  halbe  Umfang  jener  Walze  zur  Unterlage  dient. 
Übrigens  kann  mit  einer  oder  der  anderen  dieser  Anordnungen  der 
Flachs  trocken  oder  nass  gesponnen  werden.  Im  ersteren  Falle  (filage 
an  sec,  dry  spinmng\  also  bei  der  Trockenspinnmaschine,  dry  frame j 
sind  die  unteren  Streckwalzen,  wie  an  den  BaumwoUspinnmaschinen,  von 
Eisen  und  geriffelt;  die  oberen  (Druckwalzen)  von  Eisen,  glatt  und  mit 
Leder  bekleidet,  oder  auch  nur  Holz  ohne  Bekleidung.  Beim  Nass- 
spinnen,  filage  au  mouillö,  wet  spinning  (welches  mehr  in  der  Regel 
ist),  muss  das  Eisen  des  Rostes  wegen  und  das  Leder  der  Fäulnis  halber 
vermieden  werden;  man  macht  daher  die  Riffel  walzen  von  Messing,  die 
Dmckwalzen  von  Buchsbaumholz  oder  Guttapercha.  Die  Benetzung  ge- 
schieht, indem  man  ununterbrochen  Wasser  auf  die  Druckwalzen  tröpfeln, 
oder  die  Riffelwalzen  selbst  mit  der  unteren  Hälfte  ihres  Umkreises  in 
einem  Wassertroge  gehen  lässt,  oder  denselben  Feuchtigkeit  durch  eine 
ßlzbekleidete ,  in  Wasser  gehende  Hilfswalze  mitteilt,  oder  endlich  das 
Vorgespinst  vor  dem  Eintritt  in  die  Hinterwalzen  durch  Wasser  leitet. 

Auf  long 'ratch 'MBAchinen  können  nicht  füglich  Gespinste  feiner  als  engl. 
Xo.  50  erzenfft  werden.  Alle  trocken  gesponnenen  Garno  sind  nicht  frei  von 
anffallenden  Ungleichheiten  des  Fadens,  dabei  weich,  schlaff  anzufQhlen,  rauh 
and  wollig  von  Ansehen;  die  nass  gesponnenen  dagegen  gleichförmiger,  glatter, 
mnder,  dichter  und  h&rter. 

Die  zweite  Verfahrungsweise  des  Feinspinnens  (filage  au  mouillö  avec 
eau  chaude,  hot  wet  spinning)^  welche  gegenwärtig  die  am  meisten  ver- 
breitete ist  und  auch  schlichtweg  Nassspinnen  genannt  wird  (wo  dann 
zur  Unterscheidung  das  zuvor  erwähnte  Spinnen  mit  kaltem  Wasser  Halb- 
nassspinnen  heisst),  beruht  darauf,  dass  das  Yorgespinst  durch  heisses 
Wasser  geleitet  und  dadurch  erweicht  wird,  bevor  es  zwischen  die  Streck- 
walzen eintritt.  Letztere  liegen  nur  etwa  100  mm  weit  (von  Achse  zu 
Achse)  auseinander  (daher:  shart-rcUch  spinning  frame)  und  bewirken 
demnach  eine  Trennung  des  Flachshaares  in  seine  Urfäserchen  (S.  254), 
indem  jedes  Haar,  während  es  noch  von  den  hinteren  Walzen  (Einzieh- 
walzen, retaining  roUers)  gehalten  wird,  auch  schon  von  den  schneller 
gehenden  vorderen  Walzen  (Streckwalzen,  draunng  roUera)  gefasstund 
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angezogen  wird.  Man  kann,  ans  dem  S.  255  angegebenen  Grunde,  diesen 
Vorgang  nicht  eigentlich  ein  Abreissen  des  Flachses  nennen;  aber  der 
Erfolg  davon  ist,  dass  in  dem  Gespinste  die  kurzen  Einzelfasem  gegen- 
einander verschoben,  also  voneinander  getrennt  worden  sind  (daher  in 
Frankreich  diese  Spinnart  filature  ä.  d^composition ,  die  short-ratch- 
Maschine,  hot- water  frame,  mötier  h  eau  chaude,  mötier  k  d^composition 
genannt  wird). 

Einen  etwas  genaueren  Begri£f  von  der  Einrichtung  der  Spinnmaschine 
für  diesen  Fall  mag  Figur  100  geben:  Die  von  der  Vorspinnmaschine  (S.  268) 
abgenommenen,  mit  Vorgespinst  angefüllten  Spulen  stehen  in  einer  oder  zwei 
Reihen  C  auf  dem  höchsten  Teile  des  Gestelles  die  Maschine  entlang,  unter 
ihnen  und  ein  wenig  weiter  vorn  befindet  sich  ein  Wassertrog  von  der  Gestalt 
einer  langen  Rinne,  in  welchem  das  Wasser  durch  hineingeleiteten  Dampf  auf 
75  bis  87*  C.  erhitzt  wird.  Die  Vorgespinstfäden  gehen  von  den  schon  er- 
wähnten Spulen  aus  über  wagerechte  Leitungsdrähte  a  b,  von  diesen  senkrecbt 
abwärts  durch  Löcher  in  dem  Deckel  des  Wassertroges  und  im  Wasser  unter 
runden  Metallstäben,  Glasstäben  oder  hölzernen  Walzen  durch,  von  welchen  sie 

niedergehalten  und  in  entsprechender  Richtung 
abgelenkt  werden.  Sie  treten  dann  vom  über 
den  Rand  des  Troges  heraus  und  werden  sogleich 
von  den  Walzen  aufgenommen.  Solcher  sind  zwei 
Paar  vorbanden.  An  dem  hinteren  Paare  (den 
Einzieh  walzen,  EinführungBwalzen),dnrch 
welches  die  Fäden  zuerst  ihren  Weg  nehmen, 
sind  beide  Walzen  von  Messing;  am  vorderen 
Paare  (den  Streckwalzen,  Ablieferungs- 
walzen)  —  welches  gewöhnlich  eine  5-  bis  8 mal 
grössere,  zuweilen  noch  ansehnlichere  UmfangS' 
geschwindigkeit  hat  —  ist  die  untere  Walze  F 
von  Messing;  die  obere  von  Buchs-  oder  Birn- 
baum holz,  Guttapercha  oder  einerMetallmischang. 
Alle  vier  Walzen  haben  30  bis  37  mm  Durchmesser 
und  eine  jede  (die  oberen  ebenso  wie  die  unteren) 
enthält  auf  25  mm  ihres  Umkreises  12  bis  24  oder 
noch  mehr  Einkerbungen  (Riffeln).  Mit  diesen 
Kerben  und  den  dadurch  gebildeten  zahnartigen 
Rippen  greifen  die  zwei  Walzen  eines  jeden  Paares 
wie  Räder  ineinander,  um  den  Flachs  dergestalt 
fest  zu  fassen,  dass  er  nicht  zwischen  ihnen  gleiten 
kann.  Es  wird  je  ein  Einzugs-  und  Vorder  walzenpaar  durch  einen  gemeinschaft- 
lichen Hebel  mittels  eines  Gewichtes  G  angedrückt.  Die  Entfernung  von  dem 
Mittelpunkte  der  hinteren  Walzen  bis  zum  Mittelpunkte  der  vorderen  beträgt 
höchstens  HO  mm  (=  der  grössten  Länge  der  Einzelfasern  des  Flachses,  S.254). 
Sowie  der  gestreckte  Faden  die  vorderen  Walzen  verlässt,  geht  er  senkrecht 
durch  e  abwärts  und  gelangt  nach  einem  kurzen  Wege  auf  die  Spindeln  f, 
welche  die  bekannte  Einrichtung  der  Waterspindeln  (S.  23)  haben  und  deren 
Spulen  durch  eine  mittels  Gewicht  angespannte  Schnur  gehemmt  (zurückgehalten) 
werden,  wie  bei  den  älteren  Vorspinnmaschinen.  Die  Spindeln  werden  von  der 
Welle  B  aus  mit  2500  bis  5000  Umdrehungen  min.  angetrieben.  Gewöhnlich 
sind  die  Spinnmaschinen  doppelt  (d.  h.  mit  zwei  Reihen  Spindeln  versehen)  und 
die  Zahl  der  Spindeln  an  einer  Maschine  beträgt  120,  132,  144,  160  oder  mehr, 
bis  höchstens  300. 

An  einer  englischen  Feinspinnmaschine  für  Langflachs  beobachtete  Hartig 
folgendes:  Spindelzahl  128,  Spindelteilung  76,2  mm,  Abstand  zwischen  den  Streck- 
walzen 102  mm,  Spulenhöhe  76  mm,  Spulendurchmesser  22  bis  51  mm,  Durch- 
messer der  Hinterwalzen  45,  der  Vorderwalzen  76  mm,  minutliche  Umdrehungs- 
zahl der  Hinterwalzen  -7,   der  Vorderwalzen  28,3,    der  Spindeln  2537,  Verzug 
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A,9fooh,  Zahl  der  Drehungen  auf  1  m  =  858,  Feinheitsnnmmer  des  fertigen 
GespinsteB  SS  25;  sfcündliphe  Leistanj^  (bei  15%  dorduohnittliohen  StiUstAnden) 
^fibkg,  wai  1,88  Gtobind  für  1  Spindel  und  1  Stunde  entspricht,  Arbeitsyer- 
braach  im  Leexgang  1,96,  im  Arbeitsgang  2,74  Pferdestärken;  Baumbedarf 
5^40.1,84  =  9,94  91». 

Allgemein  Iftsst  sich  der  Arbeitsrerbrauch  einer  Nassqpinnmaschine  naeh 
den  Yersuchen  Ton  Gornut^)  mittels  der  Formel 


N 


__  0,12. n 


Pferdestärken 


'/CU 


berechnen,  worin  n  die  Zahl  der  Spindeln  und  91  die  Feinheitsnummer  des 
Games  beaeichaei. 

Die  Druckrollen  aus  Hols,  Ton  welchen  immer  je  zwei  auf  einer  Achse 
Tereinigt  sind,  nutzen  sich  mit  der  Zeit  ungleichm&ssig  ab,  sie  werden  deshalb 
paarweise  auf  Riffelmaschinen')  wieder  rund  gefäst  und  mit  Riffeln  yer- 
aefaen.  Für  die  Druckrollen,  an  welche  sich  hauptsächlich  wegen  der  natür* 
liehen  Bauhigkeit  des  Holzes  die  Unreinigketten  ansetzen,  hat  man  besondere 
Patsforriehtungen  angewendet"). 

Das  Gewinde  in  den  Flfigeln  der  Nassspinnmaschinen,  welche  Flfigel  bei 
jedem  Abzüge  abzuschrauben  sind,  wird  zweckmässigerweise  in  neuerer  Zeit 
dnrch  eine  Haube  oben  geschlossen,  wie  es  Fi^^  101  er- 
kennen Iftsst.  Zum  Schmieren  verwendet  man  hier  mit  Vor- 
liebe dickflflssiges  Baum-  oder  RtlbGl  mit  einem  kleinen  Zu- 
satz von  Mineralöl  (um  durch  den  ekleren  Geschmack  nicht 
b^ibsi^tigten  Verwendungen  vorzubeugen);  Pflanzenöle  hal- 
im  ^8^  ^  Mineralöl,  welches  durch  das  pflanzenleim- 
haltige  Waseer  leicht  fortgespült  wird. 

Die  vordere  mit  Kerben  versehene  Leiste  d,  in  welche 
die  Bremsschnur  für  die  Spule  eingelegt  wird,  verschiebt 
man  wohl  auch  fGlr  jeden  Wagen wec&l  durch  ein  besonderes 
Qetriebe  seitlich,  um  so  eine  gemeinsame  Fadenspannung^ 
regelnng  fOr  s&mtliehe  Spulen  zu  erreichen ;  mit  wachsendem 
Spnlendurchmesser  muss  die  Reibung  vergrOssert  werden,  um 
eine  gleichbleibende  Fadenspannung  zu  erhalten  (S.  155)*). 

Die  zum  Antrieb  der  Maschinen  in  den  Nassspinns&len    4). 
Terwendeten  Lederriemen  faulen  leicht,  man  ersetat  sie  des- 
halb durch  Gummiriemen'). 

Für  je  feinere  Game  die  Maschine  bestimmt  ist,  desto 
ofther  legt  man  die  Streckwalzen  aneinander  (short'reaeh' 
Spinnmaschine),  desto  kleiner  sind  auch  Spindeln  und  Spulen 
and  desto  mehr  Spindeln  finden  folglich  auf  gleicher  L&nge 
in  der  Reihe  Platz.  In  Enffland  nennt  man  den  Abstand 
zweier  benachbarter  Spindeln  (die  Teilung  von  Achse  zu  Achse)  piieh,  distanee 
oder  gauge,  und  bestimmt  ihn  nebst  anderen  Hanptabmessungen  nach  den 
Feinheitsabstufungen  der  Gespinste  wie  folgt: 


Hg.  lOL 


^)  E.  Cornut,  Essais  dvnamom^triques.    Lille  1878,  p.  52. 

>)  Hartig,  Eraftbedarf,  Heft  2,  8.  100  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1884,  261,  189. 

*)  Patent  von  Paton  und  Heel  in  Bielefeld;  vergl.  Pfuhl,  Die  Jute, 
I.  Teil,  1888,  &  266  m.  Abb. 

*)  Über  den  Antrieb  von  Feinspinnstfihlen,  namentlich  Aber  die  Anord- 
nung, wie  mittels  eines  Biemens  zwei  auch  in  verschiedenen  GeschoeMn  stehende 
Spinnmaschinen  angetrieben  werden  können,  vergl.  man  Pfuhl,  Antrieb  von 
Fonspmnstfihlen,  mg.  Ind.  Ztg.  1890,  No.  7  m.  Abb. 
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Zjaxn  Spinnen 
7on  Garn 


engl.  No. 


metr.  No. 


Streck- 
weite 
{reach) 
Teratellbar 


mm 


Spindel- 
teilnng 
(Pitch) 


Zoll 


mm 


Spindel- 
umdrehungen 

minutl. 


O  0 


^1 


i 


mm 


^  sc* 

Ill§ 


ggo 


12  bis  25 
25  „  40 
82  „  70 
50  „  90 
SO  „  200 
170  „  880 


7,5  bis  15 
15  „  24 
19  ,.  42 
80  „  55 
48  „  120 
100  „  200 


127  bis  88 
108  „  70 
95  „  57 
76  „  51 
68  „  88 
51  „  88 


8 

2V4 
2V, 
2V4 
2 

IV* 


76 
70 
68 
57 
51 
44 


2500  bis  8500 
3000  „  4000 
»  4200 
„  4500 
„  5000 
„  5500 


880 
305 
280 
255 
280 
200 


88 
86 
33 
80 
28 
28 


136 
148 
164 
180 
204 
240 


Die  lichte  SnulenhOhe,  welche  dem  Wagenhub  {traverse)  entspricht,  wird 
iUr  Sehussgam  gleich  der  Spindelteilung,  für  Eettengam  V/'  =  6  mm  kflner 
ak  diese  genommen.    Der  Venug  beträgt  zwischen  5  und  10. 

Ans  der  ümdrehungssahl  der  Spindeln,  dem  xu  gebenden  Drahte  (8.  285) 
ergiebt  sich  die  Liefeijgesohwindigkeit  der  Vorderwaken')  und  hieraus  die  zQ 
erwartende  Leistung  einer  Spindel  für  die  beb:.  Garnnummer;  nur  ist  noch  zu 
berücksichtigen,  dass  für  das  Putzen,  ölen  und  sonstigen  Aufenthalt  Zeit  Ter- 
loren  geht,  dass  die  gefüllten  Spulen  abgenommen  und  leere  wieder  aufgesteokt 
werden  müssen  (Abziehen,  ler^,  doffing);  die  Wertziffer  des  durchschnitt- 
lichen Arbeitsganges  ist  deshalb  nur  zu  nehmen  zwischen  0,80  und  0,90. 

Die  Leistung  betrügt  für  die  Spindel  für  Flaohs-Nassgespinst 


▼on  der  engl.  No.  .    .    .    .    .    .    .  16  bis  25 

„      „    metr.   „ 10  „  15 

in  1  Minute,  m 10  '  „  8,5 

10  Stunden,  Gebinde  zu  800  Yards  22  „  18 

10  Stunden,  km 6  „  4,9 


fi 


n 


22  bis  30 

28  bis  45 

13  „  18 

17  „  27 

9.3  „  7,3 

8,8  „  6,8 

20  „  16 

18  „  15 

5,5  „  4,4 

4.9  „  4,1 

45  bu200 
27  „  120 
6.8  „  2.75 


15 

4,1 


it 


tt 


1,65 


Vergleicht  man  mit  diesen  Zahlen,  welche  als  hohe  Leistungen  zu  be- 
trachten sind,  die  Lieferung  einer  Watermaschine  für  Baumwolle  iß.  168),  so 
ergiebt  sich,  dass  an  Baumwollgarn  jede  Spindel  etwa  ^Vit  soviel  liefert,  als 
Flachsgarn,  was  sich  daraus  erklärt,  dass  bei  gleichen  YerwendungazweckeB 
für  dieselbe  Feinheit  des  Games  Baumwollgarn  etwas  mehr  Drehungen  be- 
kommt, als  Flachsgam;  z.  B.  engl.  No.  86  Flachs^am  (metr.  No.  21,8)  ist 
gleich  fein  mit  engl.  No.  13  Baumwollgarn.  Legen  wir  in  beiden  fUllen  Ketten- 
gam  für  unsere  Betrachtung  zu  Grunde,  so  bekommt  Flachsgam  12  Drehungen 

auf  1"  (entspr.  2  V^),  Baumwollgarn  14,4  Drehungen  auf  1"  (entspr.  4  VIS^ 
oder  480  b^.  575  Drehungen  auf  1  m*).  Sonst  gleiche  YerlAltnisse  TOraus- 
gesetzt^  werden  daher  bei  gleichen  Flügelum<brehung8zahlen  sich  die  Leistungen 
wie  oben  angegeben  verhalten. 


1)  Für  2  Spinnmaschinen  45'  =  13,75  m  Saaltiefe. 

')  Wegen  der  tiefen  Einkerbungen  der  Walzen  bei  diesen  Maschinen  be- 
trügt für  jcäen  Umgang  die  geförderte  Fadenlänge  nicht  das  8,14 fache,  sondern 
durchschnittlich  das  3,6  fache  des  Durohmessers.  Dagegen  verkürst  sieh  der 
Faden  durch  die  von  den  Spindeln  ihm  gegebene  starke  Drehung  durchschnitt- 
lich im  Verhältnisse  10:9,  sodass  beide  entgegengesetzte  Einwirkungen  sieb 
aufheben  und  man  genau  genug  die  erzeugte  Fadenlänge  findet,  indem  man 
den  Umfang  der  Walzen  ohne  fiücksicht  auf  die  Kerben  in  Rechnung  bringt. 

s)  Für  Flachsgame  besteht  folgendes  Verhältnis  bezüglich  der  Wertziffer  i 

für  die  Drahtgebung  (a  V^):  1  Drehung  auf  1"  engl,  und  engl.  No.  beaogen 
entspricht  50  (genauer  50,7)  Drehungen  auf  1  m  und  metr.  No.  becogen;  über 
das  enteprechende  Verhältnis  für  Baumwollgame  vergl.  S.  151  unten;  über  die 
Numerierung  S.  192. 


Flachsspinnerei.  —  Flügelspinnmaschine.    Ringspinnmaschinen.        276' 

Die  Leistung  der  Trockenspinnmaschine  ist  anter  sonst  gleichen  Be^ 
triebsyerh&Itnissen  entsprechend  der  geringeren  Drahtgehnng  etwas  hoher  als 
die  der  Nassspinnmascnine;  f&r  Game  No.  18  his  20  rechnet  man  etwa  his 
35  Gebind  (lea,  eut)  täglich.  Über  die  Abmessungen  nnd  Geschwindigkeitsvei^ 
h&ltnisBe  ist  das  Nötigt  S.  283  anter  c)  angeführt. 

Die  Ringspindel  (S.  24,  156  bis  162)  hat  in  der  Nas8spinn«rei  für 
Flachs  and  T^rg  in  neaester  Zeit  gleichfalls  Eingang  gefanden.  F.  Fried  ^) 
Iftsrt,  am  möglichst  anyerftnderliche  Fadenspannnng  zu  erhalten,  den  Spnlen- 
wagen  mit  den  Spulen  auf-  und  absteigen,  w&hrend  die  Bingbank  an  ihrer 
Steue  verharrt,  die  Balligspannung  bleibt  deshalb  unverändert  (vergl.  S.  162). 

Der  durch  die  Wasserbenetsung  gelöste  Pflanzenleim  yerunreinigt  die 
Gleitbahn  des  Ringes  und  führt,  wenn  derselbe  aus  Stahl  hen^tellt  wird,  ein 
lehr  schnelles  Rosten  herbei,  wodurch  ungleichm&ssige  Läuierbewegung  nnd 
Fadenbrüehe,  sowie  raschere  Abnutzung  des  Läufers  verursacht  wird.  Um  das 
Eoeten  zu  verhindern,  hat  man  die  Rinj^e  aus  Messing  oder  Phosphorbronze 
gemacht,  oder,  da  diese  sich  als  zu  weich  und  deshalb  rasch  verschleissend 
heiausstellten,  sogar  aus  Porzellan;  bei  letzterem  Stoff  macht  wieder  die  Her- 
itellong  genau  kroisrunder  Formen  Schwierigkeiten. 

iSe  Viersener  Aktien-Gesellschaft-  für  Spinnerei  und  Weberei 
benutz  zur  Vermeidung  der  oben  gedachten  Übefstände  eine  Ringspindel- 
anordnung *),  bei  welcher  durch  Vereinigung  von  je  zwei  benachbarten,  mit 
lotrecht  gerichteter  Gleitbahn  versehene  Ringe  zu  einem  Doppelring  endelt  ist, 
dasB  die  mit  der  lotrechten  Fläche  sich  an  die  Ringe  anlegenden  Läufer  bei 
ihren  Drehbewegungen  von  auf  die  Verbindungsstelle  der  Ringe  aufgegossenem 
Wasser  kleine  Mengen  selbstthätig  aufnehmen,  welche  eine  Auflösung  und  Ab- 
3pülang  des  an  den  Läufern  haftenden  Pflanzenleimes  herbeiführen. 

Dm'ch  die  Spinnerei  mit  heissem  Wasser  und  short-rateh  ist  man  imstande, 
feinere,  im  Faden  gleichförmigere  und  glattere  Garne  zu  erzeugen,  als  auf  jede 
andere  Weise';  aber  die  grosse  —  von  dem  Zusammenkleben  der  Fäserchen 
mittels  des  erweichten  Pflänzenleims  herrührende  —  Glätte  solcher  Gespinste 
ist  insofern  trüglich,  als  gerade  im  Gegenteil  die  aus  ihnen  gewebten  und  ge- 
bleichten Leinen  durch  das  Tragen  und  Waschen  baumwollartig  rauh  werden 
(«ich  rauhtragen),  oft  auch  scnon  im  neuen  Zustande  ein  aufuillend  weiches, 
an  Baum  wollzeug  erinnerndes  Anfühlen  zu  erkennen  geben.  Auch  besitzen  die 
mit  long-rateh  und  namentlich  trocken  gesponnenen  Garne  mehr  Festigkeit  und 
Dehnbarkeit  (vergl.  S.  260),  sind  deshalb  vorzugsweise  geeignet,  auf  Eraftstühlen 
Terwebt  zu  werden*. 

Alle  nass  (mit  kaltem  oder  heissem  Wasser)  gesponnenen  Game  müssen 
—  um  dem  Verderben  vorzubeugen  —  sobald  als  möglich  von  den  Spulen  ab- 
gehaspelt und  getrocknet  werden,  zu  welchem  letzteren  Zwecke  man  sich  früher, 
soweit  es  polizeilich  geduldet  war,  gewöhnlich  des  mit  Lattenfachwerk  ver- 
sehenen Raumes  über  dem  Dampfkessel  bediente,  während  man  jetzt  besondere 
Trockenkammern  oder  Garntrocken m aschinen  gebraucht.  Pie  letzteren  be- 
stehen entweder  aus  einer  grösseren  Anzahl  (15  bis  25)  mit  Dampf  geheizter 
Trommeln,  um  welche  die  Strähne  a  mittels 
bronzener  Stäbe  oder  sog.  Schlösser  (vergl. 
Fig.  102)  b  zu  einer  langen  Kette  ohne  Ende 
vereinigt,  langsam  so  herumgeführt  werden, 
dasB  abwechselnd  die  eine,  dann  die  andere 
Seite  mit  der  Trommelwandung  in  Berührung 
kommt,  oder  der  Trockenraum  ist  aus  einem 
geschlossenen  Kasten  gebildet,  durch  den  mit-  ^^  ^^• 

tels  zweier  Ketten  ohne  Ende  die  ebenfalls  an 

Stäben  hängenden  Strähne  hindurchlaufen,  und  in  dem  warme  Luft  durch  ein- 
gelagerte Heizröhren  erzeugt  und  mittels  Windflügel  der  im  Zickzack  auf-  und 
niedeigeführten  Gamkett^  entgegengetrieben  wird,  um  sodann  mit  Feuchtigkeit 

1)  D.  R.-P.  No.  41  974;  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  1888,  S.  7  m.  Abb. 
•)  D.  Rw-P.  No.  56  414. 
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beladen  ans  ein^  Öffnanff  entfernt  za  werden.  Statt  die  Ketten  im  Zickzack 
in  einem  Kasten  bin-  und  hergehen  sa  lassen,  hat  man  auch  langgestreckte 
KanUe  angeordnet,  in  welchen  das  Garn  auf  Ketten  oder  auf  Wagen  bfiagssd 
der  geheisten  Luft  entgegenlAuft.  Die  Geschwindigkeit  Iftsst  sich  in  allen  lillen 
nach  Bedarf  regeln. 

Auf  einer  Trommeltrockenmaschine  der  Yorerwfthnten  Art,  bei  welcher  daa 
Gäm  in  unmittelbare  Berfihrnng  mit  den  erw&rmten  Trommel wandungea 
kommt,  werden,  wenn  6  Stränge  nebeneinander  in  der  Maschine  laufen,  woron 
ieder  Strang  je  nach  Stftrke  des  Games  2  bis  6  Stack  (s.  w.  u.)  fasst,  tSglick 
bis  150  Bfindel  Garn  von  No.  10  bis  80  getrocknet;  das  Garn  durchläuft  die 
Maschine  hierbei  in  45  bis  15  Minuten. 

Sine  Trockenmaschine,  bei  welcher  das  Garn  auf  mittele  Ketten  im  Zick- 
zack auf«  und  abgefELhrten  St&ben  gehängt  ist,  das  Garn  also  durch  die  dnieh- 
sftreichende  erwärmte  Luft  getrocknet  wird,  hat  für  eine  täglidie  Ldstoog 
von  1000  hg  Leinen-  oder  Jutegarn  folgende  Abmessungen:  4  AbteUunffen  too 
zusammen  11,75  m  Länge,  8,5  m  Breite,  8,125  m  HOhe,  enthaltend  70  Trocken- 
stäbe, Kraftbedarf  8  Pf.,  Durobgangszeit  regelbar  zwischen  1  bis  2Vi  Stuodes, 
im  Mittel  IVt  Stdn.,  Windflflgel  zum  Absaugen  der  Luft  660  mm  Flilgeldnrch- 
messer  bei  1000  minutl.  ümdr.,  die  4  Sdueuderwindräder  im  Kasteninnern 
machen  400  ümdr.  minutl.  bei  800  mm  Dchm.;  zum  Erwännen  der  Luft  werdeD 
70  m  unten  gelagerte  gusseiseme  Bippenheizrohre  benutzt. 

Der  gesamte  Abgang  beim  Spinnen  Yon  Flachsgam  beträgt  filr  die 
No.  20  bis  50  etwa  15  bis  10  Hundertt.,  d.  h.  man  erhält  aus  100  kg  Hechel- 
flachs  durchschnittlich  85  bis  90  kg  Garn;  beim  Verspinnen  von  Werggarn 
macht  der  Abgang  fflr  die  No.  10  bis  80  etwa  88  bis  25  Hundertt.  aus. 

Bleichen  des  Leinens.  Leinengespinste,  welche  zur  Herstellung  Ton 
Nähzwirn  und  Strickgarn  yerarbeitet  werden,  unterliegen  noch  einem  Bleich- 
yerfahren.  Man  unterscheidet  halb  gebleichte  (rahmfarbige),  dreiTiertel 
und  ganz  g^e bleichte  Garne.  Folgendes  ist  im  ümriss  das  gewöhnliche, 
gegenwärtig  in  Irland  befolgte  Verfahren  des  Bleichens  von  Leinenffam*).  Die 
Mengenangaben  bezieben  sich  auf  das  Gewicht  des  zu  behandelnden  Games. 
FQr  halb  gebleichtes  Garn  folgen 

1.  Kochen:  107o  Soda;  Kochen  8 — 4  Stdn.;  Waschen;  Ausquetschen. 

2;  Chloren  (tm/):  GhlorkalklOsung  0,4<*  B;  Haspeln  1  Std.;  Waschen. 

8.  ^uem:  Schwefelsäure  0,7"*  B;  1  Std.;  Wasdien. 

4.  AbbrQhen:  2—5%  Soda;  1  Std.  Kochen;  Waschen. 

5.  Chloren  (reet)i  wie  No.  2;  Waschen. 

6.  Säuern:  wie  No.  8;  Auswaschen;  Trocknen. 

Wird  V«  gebleichtes  Gtam  verlangt ,  so  wird  das  Trocknen  der  T0^ 
stehenden  Reihe  weggelassen  und  4,  5  und  6  werden  mit  folgenden  leichtm  Ab- 
änderungen wiederholt:  nach  dem  Abbr&hen  wird  das  Garn  etwa  eine  Woche 
lang  auf  einer  Wiese  ausgebreitet  (Easenbleiche),  femer  statt  das  Garn  in  einer 
ChlorkalklOsung  zu  haspeln,  wird  es  10  bis  12  Stdn.  in  einer  solchen  liegen 
gelassen. 

SoU  das  Garn  ganz  gebleicht  (V4)  sein,  so  werden  die  nämlichen  Vei^ 
richtungen  nochmals  ein-  bis  zweimal  wiederholt  und  die  Rasenbleiche  ent- 
sprechend verändert.  Bei  den  einzelnen  Arbeitsfolgen  yermindert  man  stetig 
die  Stärke  der  LOsungen. 

Das  Kochen  geschieht  in  offenen  oder  Niederdruckkesseln,  das  Chloren, 
Säuern  und  Waschen  in  steinernen  TrOgen.  Die  Art  und  Weise  der  Anwendung 
der  Chlorkalklösun^  in  den  Anfan^tufen  des  BleichTerfahrens  durch  Haspeln 
{reeling)  ist  der  Leingambleiche  eigentümlich;  durch  die  Kohlensäure  der  Lnlt 
wird  der  unterchlorigsaure  Kalk  leichter  zersetzt,  wodurch  das  Bleidien  be- 
Bchleunif^t  wird. 

Bei  der  Nummer bestimmung  von  gebleichtem  Leinengarn  wird  der  Bleich- 
▼  erlust  angesetzt  für  V«  Bleiche  zu  20,  fSr  V«  zu  18,  f&r  Vt  Bleiche  zu  15%. 


1)  Hummel-Knecht,  Färberei  und  Bleicherei,  1891,  S.  68  u.  flg. 
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b)  Spinnen  des  Werges  auf  Hasohinen. 

Die  mechanische  Wergspinuerei  beruht  im  wesentlichen  darauf,  dass 
das  Werg  (Hede,  ätoupe,  tow)  nach  Art  der  Baumwolle  (S.  87)  gekratzt 
und  in  Bänder  verwandelt,  dann  aber  femer  auf  ähnliche  Weise  wie  der 
Flachs  behandelt  wird.  Die  stark  mit  Schabe  yenmreinigten  groben  Werg- 
aorten bedürfen  zuerst  einer  Beinigung  mittels  Schiagens  oder  Schütteins, 
wozu  man  verschiedene  Wergreinigungsmaschinen  hat.  Die  Hede 
wird  entweder  von  sich  rasch  bewegenden  Stiften  erfiisst  und  an  ruhenden 
Stiften  vorbeigeschleudert  (Schlagw9lfe  mit  kegelförmiger  Stiftentrommel 
[S.  65],  Offiier  [S.  66  m.  Abb.])^)  oder  in  schonenderer  Weise  dadurch 
geschüttelt,  dass  sie,  auf  eine  endlose  Kette  von  sich  langsam  vorwärts 
bewegenden  Stiftenreihen  gebracht,  zwischen  deren  Zähnen  durch  von 
oben  her  wirkende  längere  Stifte  hin  und  her  geschlagen  wird*). 

Die  Beihe  der  ferneren  Bearbeitungen  ist  folgende: 

1.  Eratzen, 

2.  Strecken  und  Doppeln, 
8.  Vorspinnen, 

4.  Feinspinnen. 
Abweichend  hiervon  ist  die  in  neuester  Zeit  mehrfach  in  Au&ahme 
gekommene  Verarbeitung  des  Werges  unter  Benutzung  der  Kämm* 
maschinen  (einköpfige  Heilmann* sehe,  Lister'sche  u.  a.)'),  wodurch 
dasselbe  zu  feineren  Nummern  und  zu  einem  dem  Flachsgame  in  Bezug 
auf  Gleichmässigkeit  völlig  gleichwertigen  Game  gesponnen  werden  kann. 

1)  Das  Kratzen  (cardage,  carding),  —  Die  Wergkratzmaschinen 
(carde  ä  ätoupe,  iaw-earding  engme)  ^)  haben  grosse  Ähnlichkeit  mit  den 
für  Baumwolle  gebräuchlichen,  unterscheiden  sich  aber  von  denselben 
doch  in  einigen  Umständen,  vorzüglich  dadurch:  1.  Dass  sie  immer 
Walzenkrempeln  sind  und  zwar  sind  um  die  grosse  Trommel  herum 
zwei,  drei,  vier  bis  neun  Paar  kleine  Kratzwalzen  (Arbeitswalzen 
und  Wendewalzen)  angebracht,  welche  in  der  Art  wirken,  wie  es 
8.  94  erläutert  worden  ist.  2.  Dass  der  Kratzenbeschlag  sämtlicher 
Walzen  (meistens)  nicht  die  ganze  Oberfläche  derselben  bedeckt,  sondern 
durch  schmale  Zwischenräume  in  zwei  bis  vier  ringförmige  Streifen  ab- 
geteilt ist,  wonach  das  Ganze  der  That  nach  wie  eine  Vereinigung  von 
ebenso  vielen  schmalen  Kratzmaschinen  erscheint,  indem  jede  Abteilung 
eine  getrennte  Wergmenge  bearbeitet  rmd  in  ein  Band  umwandelt. 
8.  Dass  der  Beschlag  viel  stärker  (gröber)  ist,  indem  die  (rund  zuge- 
spitzten) Drahthäkchen  aus  Eisen-  oder  Stahldraht  von  bedeutender  Dicke 
verfertigt  und  in  sehr  dickes  Leder  oder  in  Holz  eingestochen  sind. 


s)  Bärtig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  8.  80  m.  Abb.    ' 

^  Karmarsch-Heeren's  techn. Wörterbuch,  8.  Aufl.,  8.  Bd.,  S.559  m.Abb. 

*)  Yecgl.  aoch  P.  R.-P.  No.  86  898;  88  584. 

«)  Verh.  d.  GewerbfleissvereinB  1850,  S.  98,  226.  —  Armengand,  III.  65; 
XL  211.  —  D.  p.  J.  1849,  114,  186.  —  Polyt.  Centralbl.  1868,  S.  1564.  — 
Brereti  1844,  X^.  70.  —  Hartig,  Kraftbedarf,  2.  Heft,  S.  81.  —  Marshall, 
a.  a.  0.,  S.  146.    SämtL  m.  Abb. 
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Ein  paar  Beispiele  yon.  Wergkratzenbesohlag  sind  folgende: 


No. 


»» 


ff 


ff 


10 
14 
16 
20 
24 


Drahtdicke 
8,4  mm 

2.1  „ 
lf65  „ 
0,88 
0,56 


fi 


ff 


Einfache  Spitsen  auf  10  qem  Flftche 

6 

14  bis  25 

22    „    82 

65   „    80 

150 


Der  Winkel,  unter  welchem  die  Spitzen  zor  Lotrechten  der  Betchlagfllche 
stehen,  betifigt  bei  den  Einxiehwalzen  etwa  80  bis  25  Orad,  bei  den  Arbeiton  45, 
den  Wendern  85,  den  Abnehmwalzen  55,  der  Haapttrommel  15  Qrad.  Als  Draht- 
querschnitte werden  die  auf  S.  88  angefahrten  ebenfalls  verwendet 

Die  Einrichtang  einer  Wer^krempel  ergiebt  sich  ans  dem  lotrechten  Durch- 
schnitt Figur  108.  Das  Weig  wird  auf  8  nebeneinander  laufende  Speisetücher  a 
aufgelegt  und  durch  2  Speisewalzen  b  der  Trommel  e  zugeführt,  auf  welcher 


^^5%5^^^^^^^^^^^^^^^^?^???^^^^?5?Ä. 


Fig.  loa. 

die  gleichmässif^e  Verteilung  durch  7  Arbeiter  e  und  Wender  f  in  der  früher 
erläuterten  Weise  (S.  94)  erfolgt.  Auf  die  2.  Speisewabse  folgt  yielfach  sam 
▼olkttndigen  Entladen  dieeer  Walze  eine  Speiiewenderwidze  d  (d^urreor 
foumisseur,  feeding  Hripper)  imd  wiederholt  man  wohl  diese  Anordnung  in 
derselben  Weise,  indem  man  die  Jleihenfolge  yon  Arbeiter  und  Wender  ftr  das 
erste  Paar  yertanscht*).  Das  Abnehmen  des  Wei^ges  geschieht  im  gezeichneten 
Falle  durch  8  yerschieden  dicht  angestellte  Abnehmwalzen  g  (doffers).  Der 
erste  am  weitesten  gestellte  Abnehmer  g^  nimmt  die  grObsteiK  und  unreinsten 
Fasern,  der  letzte  g^  die  feinsten  und  reinsten.    Das  AblOsen  der  Bftoäer  ge* 


')  Vergl.  z.  B.  Hartig,  Eraftbedarf,  Heft  2,  Fig.  88,  Tafel  VI. 


Flachs.  — ■  WogspmneraL  27d 

Bchieht  wiederum  doreh  Hmeker  A,  ALwigswalien  k  «ad  Abmgvplatle  I.  Die 
AbnehmwalMn  weiden  durch  BttntwaUen  m  fleieiiiigi. 

Jeder  Abnehmer  hnt  enfapreehend  der  areigeteüten  ^peiaong  S  Abeng9-> 
walzen  h,  flodaas  im  Torlicipenaen  Falle  9  Bftnder  eneugi  werden.  Entweder 
nimmt  man  alle  9  Binder  in  dem  seitlieh  befindlichen  Streckkopfe  (Botary* 
köpf,  Girenlar-Gill  oder  Ketten-StreckkOpfe)  an  einem  Bande  naam- 
men,  oder  man  yereinigt  die  von  gi  kommenden  (also  die  nnreineten)  fBr  nch 
und  die  'fon  jeder  Abteilung  von  p^  und  g^  kommenden  wiederum  lu  dnem 
Bande.  Die  Ünder  werden  in  Kannen  aufgefangen.  Die  WergkratMn  werden 
wie  die  Flacha-Anlegemaachinen  und  aus  demselben  Grunde  (S.  264)  mit  «nem 
Klingelwerke  Tenehen. 

Die  Abl(S«nng  des  wattenförmig  in  eine  Flftche  auvebreiteten  Werges  Ton 
der  kleinen  Trommel  geschieht  bei  den  Vorreiflskarden  viellach  ohne  Kamm  durch 
iwei  aufeinander  liegende  glatte  eiserne  Walzen  von  etwa  M)  bis  15  wtm  Durchs 
messer,  welchen  eine  fortlaufende  Drehung  mitgeteilt  wird  (vergl.  S.  106).  Nadi 
dem  Kamme  oder  den  Absugwalzeü  folgt  eine  trichterförmige  blecherne  Binne^ 
in  welcher  die  Watte  (der  Flor)  beim  Durchgänge  mr  Bandgeitalt  susammen» 
gediftngt  und  aus  welcher  das  Band  durch  StrMkwalien  herrorgeiogen  wird» 
um  in  unterraetzte  Blechkannen  hinabsnfallen. 

Ältere  Yorkratzen  waren  auf  allen  ihroi  Walzen  ohne  Unterbrechung 
oder  Abtdlung  mit  Häkchenbeschlag  yersehen,  lieferten  demnach  das  gekratzte 
Weig  als  zusammenhängende  Watte  Ton  der  Yollen  Breite  der  Maschine  ab:  in 
diesem  Falle  wurde  dasselbe  im  ganzen  um  eine  Yliesstrommel  (Pelz- 
trommel, 8.  91)  aufgerollt,  nach  einer  bestimmten  Anzahl  Umdrehungen  dieser 
Trommel  durchgerissen,  al^nommen  und  der  Feinkratze  Yorgel^^  Letztere 
lieferte  jederzeit  Bänder,  wm  dies  die  Gestalt  ist,  in  welcher  das  ^inngut  der 
weiteren  Bearbeitung  übergeben  werden  muss. 

Früher  wandte  man  m^ist  zwei  Kratzmaschinen,  Vor-  und  Fein- 
kratze,  nacheinander  an,  die  in  den  Hauptpnnkten  ihrer  Bauart  über- 
einstimmten, während  man  sich  neuerdings  fast  stete  mit  einem  ein- 
maligen Kratzen  (Krempeln,  Kardieren)  begnügt,  indem  man  der  Krempel 
weniger  Spinngut  in  derselben  Zeit  zur  Verarbeitung  übergiebt  O^iol^ter 
kardiert).  Bei  der  Vorkratze  (briseur,  breaker,  hreaMng  eard)  wird 
das  Werg  aus  freier  Hand  auf  ein  endloses  Zuftthrtuch  vorgelegt.  Der 
Feinkratze  (finisseur,  finisher,  finiahing  eard,  welche  einen  Beschlag  von 
etwas  feineren  Häkchen  hat)  werden  die  von  der  Vorkratze  gelieferten 
BSnder  dergestalt  übergeben,  dass  man  zehn  bis  zwanzig  derselben  für 
die  ganze  Breite  der  Maschine  zusammenlegt.  Um  die  regelmässige 
Nebc^einanderlegung  und  Vereinigung  dieser  Bänder  vor  ihrem  Eintritte 
auf  die  Kratze  zu  sichern,  hält  man  es  wohl  für  zweckmässig,  dieselben 
Torhei:  ikuf  einer  Bandvereinigungsmaschine  (Dupliermasohine, 
doubleur,  doubleuse,  lapping  machine,  vergl.  S.  92)  zu  einem  Wickel 
von  der  bestimmten  Breite  zu  verbinden;  häufiger  setzt  man  aber  die 
Kannen  der  Vorkratee,  wenn  zweimal  gekratzt  werden  soll,  der  Fein- 
kratze vor,  die  dann  eben  solchen  ZuführungstiBch  wie  erstere  hat. 

Für  die  gröbsten  und  unreinsten  Wergsorten,  für  das  Auflösen  alter  Seile, 
Flachsbänder  und  Abfälle  aller  Arten  wendet  man  zum  Vorreissen  besondere 
Maschinen  an,  welche  verschiedene  Bezeichnungen,  wie  Reisswolf,  Teufel) 
Vorreisser  (teazer)  u.  s.  w.  führen  (S.  68)^). 

Sind  die  verarbeiteten  Wergsorten  so  gut,  dass  sie  ein  doppeltes  Krempeln 
nicht  erfordern,  wird  aber  dennoch  durch  einfaches  Krempeln  ein  zu  geringes 


1)  Pfuhl,  Die  Jute,  1888,  S.  169  m.  Abb. 
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Band  enengt,  so  ist  es  zweckmässig,  die  Bftnder  der  oberen  Abnehmwalae  {fi  in 
Fig.  108,  8.  278)  Ton  den  anderen  za  trennen  und  die  enteren  entweder  emem 
nochmaligen  Krempeln  zu  nnter2fehen  oder  sie  zu  dner  gröberen  Gramnnmmer 
zn  verwenden. 

Die  Abmessungen  und  Beschlagnnmmem  neuerer  Wergkxempeltt 
sind  ans  folgender  Zusammenstellung  zu  ersehen,  welche  ftkr  eine  Gxtae 
der  Haupttrommel  von  1,525  m  Durchmesser  und  1,88  m  Breite  und  für 
die  Durchmeisser  der  nicht  beschlagenen  Walzen  gilt. 


Wergl 
für 

engl.  No. 
metr.  No. 

crempel 
Garn 

A 
A 

• 

10  bis  18 
6    .  11 

14  bis  25 
8,5   .  15 

25  bis  85 
15    n   21 

40  bu  70 
24    .  42 

B  über  70 

•        ■        •        • 

B     .    ¥i 

Auflage  kg/qm   .    . 

— 

0,64-0,42 

0.5—0,88 

0,86—0,25 

0,29—0,18 

0,25  ,  0.14 

Trommelbeschlag 
No 

10 

16 

17 

18 

19 

19 

Speise-  f  Dorchm.    . 
walzen  \  Beschlag   . 

76 

10 

70 
18 

68 
14 

68 
14 

57 
15 

57 
15 

Speisewender  mm  . 

805 

255 

280 

200 

150 

125 

Arbeiter 

Anzahl  . 
Durohm. 
Beschlag 

4 

230 
10—13 

5 

200 
13—15 

6 

180 
14—17 

7 

150 
15—18 

9 

115 
15-20 

10 

90 

17-28 

Wender 

Anzahl  . 

Durchm. 

Beschlag 

4 

280 

11—14 

5 

255 
14—16 

6 

230 
15—18 

7 

180 
16—19 

9 

140 
16—22 

10 

115 

18-24 

Abnehm- 
walzen 

[Anzahl  . 
[  Dnrohm. 
l  Beschlag 

2 

855 

14n.l5 

8 

355 

15—17 

2 

855 

17  u.  18 

2 

855 

18  u.  19 

2 

855 

20  u.  82 

2 

855 
28Q.24 

Der  Verzag  zwischen  Speise-  und  Abzngwalzen  betrügt  10 — 14—18,  der 
des  Streckkopfes  dann  noch  2,5 — 6. 

A  ist  eme  Vorkrempel  zum  öffnen  weicher  Bünder  und  Stricke,  Schwing- 
werg, Faserabf&lle  n.  s.  w. 

B  ist  eine  Feinkarde  für  geschnittenen  Flachs  für  Garn  über  engl.  No.  70 
(metr.  No.  40). 

Die  zwischen  A  und  B  angeführten  gelten  für  einfache  Erempelei.  Man 
nennt  vielfach,  da  diese  Krempeln  die  fi^her  üblichen  Vor-  und  Feinkrempel 
ersetzen,  auch  heute  noch  Vor-  und  Feinkrempeln. 

Die  jetzt  vornehmlich  angewendete  TrommelgrÜese  von  1,525  x  1,88  m 
5'  X  6')  vorausgesetzt,  betrügt  der  Baumbedarf  8,1  x  4  bis  8,1  x  8,4  «  mid 
ler  Eraftbedarf  2,5  bis  2  bis  1,75  Pferdestärken. 

Die  Arbeitsbreite  schwankt  zwischen  1,2  und  2,4  m,  der  Trommeldoroh- 
messer  zwischen  0,9  bis  1,6  m. 

Die  Haupttrommel  macht  zwischen  140  und  200  Umdr.  minntlich,  gew<äm- 
lieh  160,  der  Wender  150  bis  250  bis  500.  Die  Umdrehungszahlen  der  i^beite^, 
Speise-  and  Abnehmwalzen  sind  durch  Wechselrftder  mnerhalb  ziemlich  weiter 
Grenzen  zn  regeln. 

Als  Umfangsgeschwindigkeiten  werden  benutzt  für  die  Haupttrommel 
12  bis  15  m  bei  Wergsorten  mittlerer  Länge  und  bb  12  m  für  feine,  kurze  Wei]^- 
sorten,  2,5  bis  8  m  für  die  Wender,  7,5  bis  45  mm  für  die  Arbeiter,  40  bu 
100  mm  für  die  Abnehmwalzen,  8  bis  12,5  mm  für  die  Speisewalzen.  Das  gegen- 
seitige Stellen  der  Walzen  erfolgt  unter  Benutzung  besonderer  Lehren  ans  ver- 
schieden starkem  Blech. 
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Beifiglich  der  LeiBinns  der  Krempeln  mon  henrorgehoben  werden,  da« 
<laB  leichte  Kardieren  nienr  und  menr  in  Aufnahme  kommt;  während  mMi 
früher  durch  eine  Dreiabnehmer-Krempel  täglich  bis  su  500,  ja  600  kg  hindorch- 
trieb  und  damit  bis  eu  8  Spinnmaschinen  bediente,  yerlangt  man  jetit  Ton  den 
Zweiabnehmer-Krempeln  nur  täglich  150  bis  250  kg^  versieht  also  nur  noch  drei 
Spinnmaschinen  mit  einer  Krempel. 

Die  Wertsiffer  des  durchschnittliGhen  Arbeitsganges  kann  sn  0,8  ange- 
nommen werden. 

Der  Abfall  in  der  Krempel  beträgt  8  bis  85,  ffir  mittlere  Verhältnisse 
15  bis  20  Hundertt>). 

Die  Krempeln  werden  zweckmässig  fiberdeckt.  Ffir  das  Absaugen  des 
Stanbes  bedient  man  sich  besonderer  Lfirtungseinrichtnngen*). 

Zwischen  Arbeiter-  und  Wenderwalzen  werden  wohl  ffir  das  Werg  be- 
sondere Unterstfltsnngsleisten  oder  Walzen  angeordnet*).  ,,. 

2)  Das  Strecken  und  Doppeln.  Es  wird  auf  zwei  oder  dipei 
nacheinander  folgenden  Streckmaschine^  (Wergdurchzügen)  ^)  wesent- 
lich ganz  in  der  Art  wie  beim  Langflachse  (S.  266)  vorgenommen,  nor 
ist  die  Streckweite  {reaeK)  entsprechend  geringer,  250  bis  800  mm. 

8)  Das  Vorspinnen^)  und 

4)  Das  Feinspinnen.  Beide  Arbeitsvorgänge  gleichen,  sowohl  was 
die  Ansftthmng  als  die  Art  der  dazn  dienenden  Maschinen  betrifft,  dem 
Vor-  nnd  Feinspinnen  des  Flachses.  Wenn  das  Werg  trocken  oder  mit 
kaltem  Wasser  genetzt  versponnen  wird,  so  beträgt  der  Abstand  zwischen 
den  vorderen  und  hinteren  Streckwalzen  an  der  Feinspinnmaschine  (von 
Mittelpunkt  zu  Mittelpunkt  gemessen)  120  bis  250  mm,  je  nach  der 
Länge  des  Werges;  spinnt  man  aber  mit  heissem  Wasser,  so  werden  die 
Walzen  einander  auf  ungefähr  70  mm  nahe  gesetzt. 

Das  Werg  erleidet  im  Kratzen  und  Spinnen  durchschnittlich  etwa  20% 
Ab&ll,  sodass  100  kg,  wie  sie  von  der  Hechel  kommen,  schliesslich  80  kg  Garn 
liefern;  die  feinsten  und  reinsten  Wergsorten  geben  wohl  90  Hundwtt 

Eine  eingehende  Znsammenstellung  der  in  einer  grosseren  Wergspinnerei 
nacheinander  angewendeten  Arbeitsmaschinen  findet  sich  in  der  untenstehenden 
QaeUe«). 

Zur  Erzeugung  dicker  Game  aus  der  Schwing-  und  Abfallhede  be- 
dient man  sich  häufig  eines  besonderen  Maschinensatzes  für  Abfall, 
bestehend  in  einer  Krempel  mit  einer  Trommel  von  1,25  m  Durchmesser, 
1,88  m  Breite  und  mit  Streckkopf,  dann  folgt  eine  Streckmaschine  mit 
3  Kfipfen  zu  je  6  Bändern  und  hierauf  eine  Hechelspinnmaschine 
igiüspinmng)  oder  Spindelbankspinnmaschine  (raving-giUspimiing)'^. 


*)  angehende  Zusammenstellung  s.  Marshall,  a.  a.  0.,  S.  172,  178. 

*)  Ebenda,  S.  157,  158  m.  Abb. 

*)  Vergl.  2.  B.  Dockrey-Krempel,  Engl.  Patent  No.  2648  v.  J.  1860; 
Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  8.  81  m.  Abb. 

«)  Polyt.  Centralbl.  1847,  S.  927.  —  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1850, 
8.  257;   1852,  S.  81.  —  Marshall,  a.  a.  0.,  Tafel  VI. 

»)  Verh.  d.  Gewerbfleissverdns  1852,  S.  47.  —  Hartig,  Kraftbedarf,  2.  Heft, 
8.  92  m.  Abb.  —  Marshall,  a.  a.  0.,  8.  409  m.  Abb. 

*)  Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  2,  m.  Abb. 

*)  Karmarsch-Heeren's  techn.  WOrterbueb,  8.  Aufl.,  III.,  8«  568. 
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in.  Abschnitt. 


Diese  Feinfipinnmaschinen  werden  in  beiden  Fonnen  bis  sn  Garn- 
nnmmem  8  (metr.  No.  2)  angewendet.  Die  Hechelspinnmaschineo  be- 
sonders zn  den  gröbsten  Nummern  bis  No.  l^s  sü^d  bis  zu  den  Streck- 
walzen ebenso  wie  eine  Yorspinnmasobine  und  von  da  ab  in  Bezog  anf 
die  Spindeln  wie  eine  Feinspinnmaschine  gebaut,  haben  also  nur  eine 
Beihe  Spindeln  und  gebremste  Spulen,  während  der  besondere  Spulen- 
Bewegungsmechanismus  fehlt.  Die  zweite  Art  der  Feinspinnmaschineni 
die  häufiger  angewendet  wird,  ist  ebenso  wie  eine  Vorspinnmaschine, 
also  auch  mit  zwei  Reihen  Spindeln  und  gemeinsam  bewegten  Spolen 
gebaut;  nur  sind  die  Geschwindigkeiten  der  Spindeln  und  die  möglichen 
Drehungen  auf  die  Längeneinheit  bedeutend  grösser  als  die  bei  den  Vo^ 
Spinnmaschinen.  Bei  Anwendung  von  Hechelspinnmaschinen  fehlt  also 
im  Maschinensatze  die  Vorspinnmaschine,  und  es  folgt  auf  die  letzte 
Streck-  die  obige  Maschine. 

Wer^  ist  auch  als  weiche  federnde  Einlage  zwischen  Badkranz  imd  Rad- 
scheibe bei  Eisenbahnwagenrädem  empfohlen  worden^). 

c)  Allgemeines,  die  mechaiiisclie  Leinenspinnerei  betreffend. 

1)  BewegnngsTerhältnisse  der  Maschinen.  —  Zn  Venrollständigang 
und  fernerer  Erläutenuiff  dessen,  was  bereits  bei  Beschreibung  der  einselDen 
Maschinen  gelegentlich  üoer  Geschwindigkeiten  ihrer  arbeitenden  Hauptbestand- 
teile angefdhrt  worden  ist,  soll  die  unten  folgende  und  auf  S.  283  fibergehende 
übersichtliche  Aufstellung  in  betreff  einiger  Spinnmaschinensätze  oder  ,^78teuae" 
dienen. 


^)  D.  p.  J.  1885,  857,  6  m.  Abb. 


YorbereitnngsmaschineB 


Oarn-Ho. 


BeMiohniuig  der  Maschinen 


engl.No.  8—16,  metr.  No.  5—1 


ol 


An- 
lege 

1 


Strecke 


n 


engl.  No.  16 -SO,  metr.  No.  1(^-18 


An- 
lege 

1 


Strecke 


in 


ii 
11 


Annlil  der  Köpfe 

Anzahl  der  Bänder  Im  Kopf   . 

Btreekweite 

Dohm.  der  Yordentreckwalcen 
Mittl.Oeechw.  der  Vorder  walzen 
Drahtnnmmer  der  Nadeln  .    . 

Mdgliohe  Tenüge 

Dopplungen 

H6he  und  Dnrohm.  der  Spulen 
Spindeldrehnngen  min.  .  .  . 
Mögllohe  Drehungen  anf  25  mm 
LIefenmg  In  1;^  fflr  10  Btd.    . 


1 

6 

915 

127 

465 

15 

^5-85 

6 


3 

6 

810 

89 

840 

17 

12—18 

12 


2 

6 

710 

76 

840 

18 

12—18 

6 


6 
8 

610 

63 

800 

19 

12-18 

1 
280X115 

450 
0,5-0,9 
800-5001 


1 

6 

915 

95 

425 

16 

25-85 

6 


2 

6 

760 

76 

825 

17 

12—18 

6 


2 

6 
710 

63 
825 

18 
12—18 

12 


8 

8 
660 

57 
825 

19 
12-18 

4 


6 

10 
610 
57 
250 
20 
1»-18 

1 
200X100 

soo  ; 

0,^-1,0 


FlaehaspnuiereL  —  BewcgangsTerbiltiiiaBe  der  Maschinen. 
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Die  Feinheitsnnmmer  des  Vorp^espinstes  eigiebt  sieb  o.  w.  dnnuiSi 
duB  der  Verzag  fOr  Naasfemspinnniaschincn  iwisdhen  5  nnd  10,  für  Trooken- 
q)miima8chinen  swischen  3  und  8  gewählt  wird. 

Um  die  Yoranssichtliche  tfigliche  Leistung  det"  Yorspinnmasohine  Ülr 
die  Spindel  rasch  ermitteln  zn  kOnnen^  dient  folgende  Znsammeurtellnnff,  welche 
unter  der  YoransBetiiing  berechnet  ist,  dass  die  Wertadlfor  des  dorebsohnitt- 
lichen  Arbeit^ganges  unter  Berficksicbtigung  der  Verluste  0,8  betrilLgt.  Die  an* 
gegebenen  Zahlen  sind  Qebinde  {cut,  lea)  in  je  800  Tards,  für  km  wftren  also 
diese  Zahlen  zu  Yerrielftltigen  mit  0,274;  20  Gebind  entspreohen  5,5  hm  u.s.f. 

Leistunff  der  Vorspinnmaschinen  für  10  Stunden  und  für  1  Spin<* 
del  in  Qebinden: 


Spindel- 

Drehungen  auf  25  mm  Vorgespinst 

umdr. 

0,5      0,6      0,7      0,8 

0,9  1   1,0      1,2       1,4   [  1,6 

1.8 

2.0 

300 

26,7 

22,2 

19/) 

16,7 

14,8 

13,8 

11,1 

9,5 

.. 

_ 

.^. 

400 

85,6 

29,6 

25,4 

22,2 

19,8 

17,8 

14,8 

12,7 

11.1 

— 



500 

44,4 

37,0 

31,7 

27,8 

24,7 

22,2 

18,5 

15,9 

18,9 

12,4 

— 

600 

— 

44,4 

88,0 

33,8 

29,7 

26,7 

22,2 

19,0 

16,7 

14,8 

13,3 

700' 

— . 

44,4 

88,9 

84,6 

31,8 

25,9 

22,2 

19,5 

17,8 

15,6 

Bei  den  Trockenspinnmaschinen  wird  die  Streckweite  für  Flachs  zu 
450  bis  550,  für  Werg  zu  200  bis  250  mm  genomipen.  Die  müglichen  Verzüge 
betragen  dabei  3  bis  9,  die  möglichen  Drehungen  auf  25  mm  1,5 — 7  bis  2 — ^10 
je  niuh  der  Spindelteilung ;  letztere  wird  je  nach  der  Feinheit  der  Qame  zu 
115_100— 95—90  mm  gew&hlt.  DieSpindehi  laufen  mit  2000— 2300— 2600--8000 
Umdrehungen  minutliä,  wonach  sich  unter  Zugrundelegung  der  Drahtgebung 
die  Leistung  ermitteln  Iftsst  (S.  S.  285).  Die  Streckwalzen  haben  100  mm  Duroh- 
messer. '  Die  gewöhnliche  Spindelzahl  auf  einer  Masohinenseite  beträgt  56  oder 
64  bis  72  oder  88  bei  7,25  oder  8,6  m  Gesamtlflnge. 


für  gehechelt 

en   Flachs 

für  Werg") 

«ngL  No.  85—60.  metr.  No 

).  20-35 

engl.  Ko.  100—200,  metr. 

No.  60-1201) 

engl.  No.  8— 18,  metr.  5— 11 

An- 
l«geii 

Strecke 

An- 
legen 

Streoke 

4 

II 

Strecke 

■ 

II 

2 

I 

n 

m 

2 

I 

n 

m 

IV 

I 

n 

m 

>i 

1 

2 

a 

8 

6 

1 

2 

8 

4 

8 

7 

2 

8 

8 

6 

S 

8 

8 

8 

10 

6 

6 

6 

6 

8 

10 

6 

8 

8 

10 

810 

710 

660 

610 

560 

455 

480 

410 

880 

855 

855 

806 

280 

255 

255 

76 

68 

57 

51 

51 

51 

44 

41 

88 

55 

88 

57 

57 

51 

46 

350 

8T5 

275 

275 

200 

800 

200 

200 

200 

200 

150 

225 

225 

225 

175 

18 

19 

20 

21 

22 

24 

26 

27 

28 

29 

80 

15 

16 

17 

18 

10-35 

18-18 

12-18 

12-18 

12—18 

20-80 

12—16 

12—16 

12—16 

12—16 

12-16 

6-10 

6-10 

6-10 

6-18 

6 

16 

16 

8 

1 

6 

12 

12 

12 

8 

1 

6 

8 

4 

1 

- 

— 

— 

— 

200X88 

550 
0.65-1,1 

— 

— 

— 

— 

— 

150X75 
600 
1-2 

— ■ 

— 

200X110 
4fiO<'400 

0,6-1,0 

— 

— 

— 

— 

90-150 

— 

— 

— 

— 

— 

80-55 

— 

— 

— 

225-800 

*)  Geschnittener  Flachs. 

^  Ausfthrliche  ZusammensteUungen  finden  sich  u.  a.  bei  Marshall,  a.  a.  0., 
S.  182,  u.  in  ühland*s  Handb.  f.  d.  prakt.  Masch.-Eonstr.,  8.  Bd.,  2.  Abt.,  S.  18&. 
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Spinnpläoe. 

Der  bedeutende  Spielraum,  welcher  in  allen  F&llen  auf  einer  und  der- 
selben Maschine  f&r  die  GhrOsse  der  Streckung  offen  steht,  gestattet  die  nOtige 
Gesamtstreckung  (vom  rohen  Bande  bis  sum  fertigen  Qamfaden)  nemlioh  will- 
kürlich unter  die  verschiedenen  Abschnitte  des  Spinnens  eu  verteilen.  Hiervon 
mOgen  folgende  Beispiele  angefahrt  werden. 

Flach.gar»  No.  40  (engl.).  ^f     ^7^     mSST 

Band  von  der  Anlegemaschine 0,101        V«  4  ti» 

„     vom  2.  Durchiuge(14fach  gedoppelt,  Verzug  16)  0,115      0,19  *     /. 

«       „    8.        „          (12   „           „              „      18)  0,171      0,285  "  *  -1'^ 

Vorgeepinst      .    .    .    (  —            --            „18)  8,115      6,14  "  '  ^^ 

Garn (  —             —            „     7,8)  24,2  40 


7.8 


Gesamtftreoknng  240 

Flachsgarn  No.  40,  anderer  Plan. 

Band  von  der  Anlegemaschine 0,188  0,228  ^  1^9 

„     vom  2.Durchzuge(14faoh  gedoppelt, Versug  20)  0,198  0,826  *  *  i^ 

•,       M    8.        „          (6 ,      15)  0,495  0,814  '  '  |»^ 

Yorgespinst      .    .     .     (  2   „           „              „      16)  8,95  6,515  '  '  Z., 

Garn (  —            —             „   6,14)  24,2  40  '  '  ^'** 

GeoamtstreokuBg  175,86 

Flachsgarn  No.  20  (engl.). 

Band  von  der  Anlegemaachine 0,188      0,228  .  ^9« 

„    vom  2.DnrohBuge(14faob  gedoppelt, Yenug  20)     0,198      0,826    '   '     {'of 


„       „    8.        „  (12   „  „  „      15)     0,246      0,407 


1,25 
9 


Yorgespinst      .    .    .    (  2   „  „  „      18)     2,28        8,67      '   '     kak 

Garn (  —  —  „   6,45)    12,1        20  '   '     ^'*^ 

Gesamtstreckong  87,67 


1,» 

8 

6 


Werggarn  No.  12  (engl.). 

Band  von  der  Eratsmaschine 0,078  0,12  |  g^j 

„     vom  I.Durchzuge (6fach gedoppelt, Yersug  10)  0,121  0,20      '  *     ^^ 

»       u    2.         „  (8   „  „  „       10)  0,152  0,25       •   ' 

Yorgespinst  ....(—  —  „        8)  1,21  2 

Garn (—  —  „        6)  7,27  12  '  ' 

Gesamtatrecknng  100 

2)  Über  die  St&rke  der  Drehung  bei  Maschinengarnen.  -^  Bei 
der  Maschinenspinnerei  ist  leicht  ausfahrbar,  was  beim  Hand^innen  nie  er; 
reicht  werden  kann,  nftmlich:  dem  Game  von  bestimmter  Feinheit  stets  einerlei 
Grad  der  Drehung  zu  geben;  daher  kann  auch  nur  fOr  Maschinengame  eine 
Regel  in  dieser  Beziehung  festgesetzt  werden.  Bei  Untersuchung  eines  vois&g* 
lieh  schönen  Satzes  von  Kettengamen  aus  Flachs  und  Werg,  welcne  mit  heiflsem 
Wasser  (8.  271)  auf  englischen  Maschinen  gesponnen  waren,  hat  Earmarech 
gefunden,  dass  die  Anzahl  der  Drehungen  auf  25  mm  des  Gespinstes  dorch- 
gehends  sehr  nahe  gleich  war  der  2,2  fachen  Quadratwurzel  aus  der  Feinheits- 
nnmmer.  (Diese  Nummer  giebt  an,  wieviel  Gebinde,  jedes  von  800  Yards 
(274,8  ffi)  Fadenl&nge,  auf  1  engl.  Pfund  gehen,  s.  8.  192)^  Hieraus  flievt  die 
praktische  Formel 

D  =  2,2  V^^ 

worin  D  die  Anzahl  Drehungen  auf  25  mm  und  N  die  Nummer  nach  dem  g«- 
brftnehliehen  englisohen  Systeme  bezeichnet  Die  folgende  kleine  Zusammen- 
stellung ist  danach  berechnet: 
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worin  jedoeh  keia  glFirtrihripM  Techiltni  wmwAut  FanMtvmd  «W  IMiwir 

nTage  tritt;  dens  m  m^M,  s.  &  UTol  80  die  FohmI  Z>=  1,585  >*>%   dittfm 

Ko.  60  die  Fonnel  Z>  =  2.184  VX 

Ei  eeheiiit  ideld  uMweckmlny,  ftr  die  Wcrtaffcr,  wtimit  die  W«ml  d«r 
Nummer  lo  TcnrielflUtigen  irt,  folgende  Werte  in  den  HnnpiAIlen  naanw^aen: 

bei  Kettengnni  a»  Weig 8,ä 

„  „  „   Flneht 8,0 

„   SdoM^gan  noe  Werg 1»8 

99  9.  99   Find» 1,7 

„   Yoigeqni  noe  Werg 0,6 

„   FUebi 0,4  bie  0^5. 

Um  in  dieMB  Ponkte  eine  Yeigleiehnng  mit  den  Genien  nnd  Yingeepiniten 
ans  Baumwolle  (S.  151)  nnd  ans  anderen  Faaciatulfen  anitellen  m  kOnnen,  kl 
68  nötig,  diese  Wertnffer  anch  für  die  metrische  oder  einb^tliolie  Fsinbeiti» 
BQmmer  ansngeben:  1  Drdinng  anf  25  mtm  (1"  engl.)  nnd  englische  Fsinbeitt« 
nnmmer  bengen  entspiidit  50,7  Drehungen  bengen  anf  1  m  nnd  4iiiheilliobe 
Nommer,  demnach  eniielte  Flachs-Kettengara  metr.  Na  100  1014  Drehnngent 
Bamnwoll-Kettengani  derselben  Feinheit  1212  Drehnngen  anf  1  m;  im  lulgf 
meinen  Flachs  ajSo  eine  sehwichere  Drehnng  wie  Baumwolle,  wie  es  bei  desMn 
grOsBerer  Fasemlftnge  natnxgemäss  ist  (Tergl.  S.  26). 

8)  Spinnerei-Anlagen.  —  Die  Anzahl  der  Feinapindeln» 
welche  eine  Vorspindel  bedienen  kann,  Iftsst  eich  bei  gleichen  durch* 
schnittlichen  Arbeitswertziffem  ermitteln  ans  den  Oesohwindigkeitayerhält« 
nissen,  ans  dem  Verzag  der  Feinspinnmaechine  (F)  und  der  vorstehend 
aog^ebenen  Drahtgebnng. 

Die  Vorspindeln  laufen  etwa  V?  (amal)  so  rasch  als  die  Feinspindeln  t 

die  Drahtgebungsrerhältnisse  zwischen  Vor-  nnd  Feingespinst  sind  für  ein 

Qsd  dieselbe  Gamgattnng  nnyer&nderlich  (das  Verhältnis  h  dieser  Wert- 

2  0  8  2 

ziffem  ist  z.  B.  für  Flachskette  —--■  =  5=6,  ftlr  Wergkette  — *-  =  8,67 

0,4  0,0 

tu  s.  C.)    Beträgt   der  Verzug  unter  Berücksichtigung  der  Verkttranng 
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durch  das  Zusammendrehen  beim  Spinnen  nun  F,  so  erhftlt  das  Gespinst 

h  l^^mal  soviel  Drehungen  auf  die  Längeneinheit  als  das  Vorgarn,  die 
Lilnge,  welche  in  gleicher  Zeit  zu  spinnen  ist,  beträgt  Fmal  soviel, 
folgUch  ergeben  sich  die  Feinspindeln,   welche  durch  eine  Vorspindel  za 

bedienen  sind,  zu  ahVyV  oder  cVyV, 

Fttr  mittlere  Verhältnisse  ergiebt  dies  z.  B.  für  Eettengarne  (unter 
der  Voraussetzung  der  obigen  Zahlenwerte) 

c  =  5/7  =  0,7 1  für  Flachs,    c  =  3,7/7  =  0,53  für  Werg. 

Kettengarne. 


Anzahl  der  Feinspindeln 

Verzug 
y 

Vv 

fVT 

auf  1  Vorspindel  fOr 

Flachs 

Wag 

3 

1,73 

5,19 

3,6 

2,75 

4 

2,00 

8,00 

5,7 

4,2 

5 

2,24 

11,2 

7,9 

6,1 

6 

2,45 

14,7 

10,5 

7,8 

7 

2,65 

18,6 

13,2 

9,9 

8 

2,83 

22,6 

16,1 

12,0 

9 

8,00 

27,0 

19,2 

14,4 

10 

3,16 

81,6 

22,5 

12 

3,46 

41,5 

29,6 

— 

14 

3,74 

52,3 

37,5 

— 

Masohimensätze  für  mittlere  Nummern  (NassspiDiierei),  wie  sie  in 
Deutschland,  Osterreich  und  Russland  gesponnen  werden,  unter  Berücksicbtignng 
der  in  diesen  Ländern  gezogenen  Rohstoffe.  Die  mittlere  Leistung  bezieht  sich 
auf  9  Stunden  wirklicher  Arbeitszeit 

1  Satz  far  Flachsgarn  (Langflachs)  Na  18—25  engl.  (11—15  metr.); 
Mittelnummer  20  (metr.  12);  tftgliche  Leistung  340  kg  (747  Ffd.  engl.): 

1  Anlege  zu  6  B&ndem  (865)  *);  1  Strecke  mit  3  Köpfen  zu  je  6  Bändern 
<710);  1  deBgl.  mit  8  E.  zu  8  6.  (610);  1  Vorspinnmaschine  mit  7.10  =  70  Spin- 
deln (560),  Spulen  203. 102  mm;  4  Feinspinnstühle  66,7  mm  Teilung,  je  188  = 
752  Spindeln. 

1  Satz  fflr  Flachsgarn  (Langflachs)  No.  25—35  engl.  (15—21  metr.); 
Hittelnummer  80  (metr.  18);  Leistung  197  kg  (438  Pfd.): 

2  Anlegen  zu  je  6  B&ndem  (815);  1  Strecke  mit  2  Köpfen  zu  je  6  B&ndern 
(710);  1  desgl.  mit  8  E.  zu  6  B.  (660);  1  desgl.  mit  3  K.  zu  8  B.  (610);  1  Vor- 
spinnmaschine mit  7  .  10  =  70  Spindeln  (560),  Spulen  203  .  102  mm;  4  Feinspinn- 
«tOhle  68,5  mm  Teilung,  je  200  =  800  Spindeln. 

1  Satz  für  Flachsgarn  (Langflachs)  No.  d5--45  engl.  (21—27  metr.); 
Hittelnummer  40  (metr.  24);  Leistung  150  kg  (329  Pfd.): 

2  Anlegen  zu  je  6  Bändern  (815);  1  Strecke  mit  2  Köpfen  zu  je  6  B&ndern 
(710);  1  desgl.  mit  2  K.  zu  8  B.  (660);  1  desgl.  mit  3  K.  zu  8  B.  (610);  1  Vor- 
spinnmasch.  mit  7  .  10  =  70  Sp.  (560),  Spulen  208 .  102  mm;  4  Feinspinnstflhle 
60,3  Teilung,  je  208  =  832  Spindeln. 

1  Satz  für  Flachsgarn  (Langflaohs)  No.  45—60  engl.  (27—86  metr.); 
Mittelnummer  50  (30  metr.);  Leistung  114  kg  (249  Pfd.): 

2  Anlegen  zu  je  6  Bändern  (760);  1  Strecke  tnit  2  Köpfen  zu  je  6  Bändern 
(660);  1  desgl.  mit  2  K.  zu  8  B.  (610);  1  deegL  mit  8  K.  zu  8  B.  (560);  1  Vo^ 

*)  Die  in  Klammem  beigeftlgten  Zahlen  sind  die  Streckweiten  (r$aeh)  in  mm. 
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ipümmaach.  mit  7.10  =  70  8p.  (510),  Spulen  203 .  102  fmn;  4  Fwiispiiiiistfllil« 
574  Teiliing,  je  220  =  880  Spmdehi. 

1  Satz  ffir  Flaohtgarn  (LangflachB)  No.  60—80  engl  (36 — 49  metr.); 
Mittelnnmmer  70  (42  mefcr.);  Leutonff  80  kg  (176  Pfd.): 

2  Anlegen  eq  je  6  B&ndern  (760);  1  Strecke  mit  2  K6pfen  so  je  6  Bbiden 
(660);  1  desgL  mit  2  K.  sa  8  B.  (610);  1  de^l.  mit  3  K.  in  8  B.  (560);  1  Vor- 
gpinnmasch.  mit  7.10  =  70  8p.  (510),  Spnlen  152.90  mm;  4  Feinspinnstdlile 
64,0  Teilung,  je  232  =  928  Spmdeln. 

1  Sats  ffir  Werggarn  No.  8—16  engl.  (5—10  metr.);  Mittelnnmmer  12 
(7,5  metr.^;  Leistanf^  425  kg  (938  Pfd.): 

2  Krempeln  mit  1,525 . 1,83  m  Trommel,  13  Walzen,  3  Abnehmer,  Schnell 
kammabnabme,  Patentstreckkopf;  1  Strecke  mit  2  KOpfen  sn  4  Bftndorn  (280); 
1  dMgl.  mit  8  K.  zu  6  B.  (280);  1  desgl.  mit  3  K.  n  6  B.  (255);  1  YorniinnmasolL 
mit  7.10  =  70  Sp.  (255),  Spnlen  230.115mm;  3  Nassfeinspinnstfible  76  Tei- 
long,  je  160  =  480  Spindeln. 

1  Satz  ffir  Werggarn  No.  16—24  engl.  (10—15  metr.);  Mittelnnmmer  20 
(12  metr.);  Leistnng  250  kg  (519  Pfd.): 

2  Krempeln  mit  1,525 . 1,83  m  Trommel,  13  Walzen,  3  Abnehmer,  Schnell- 
kammabnahme, Streckkopf;  1  Strecke  mit  2  KOpfen  zn  je  6  Bftndem  (280); 
1  desgl.  mit  8  K.  zu  6  B.  (255);  1  desgl.  mit  3  K.  zu  8  B.  (255);  1  Yorspinnmaach. 
mit  7.tO  =  70  Sp.  (230),  Spnlen  203.102mm;  3  Feinipinnstfihle  70  Teilong, 
je  184  =  552  Spindeln. 

1  Satz  für  Werggarn  No.  24—35  engl.  (15—21  metr.);  Mittelnnmmer  30 
{18  metr.);  Leistung  148  kg  (325  Pfd.): 

2  Krempeln  mit  1,525 . 1,83  m  IVommel,  15  Walzen,  3  Abnehmer,  SchnelN 
kammabnabme,   Streckkopf;   1  Strecke  mit  2  KOpfen  zn  je  6  Bftndem  (280); 

1  desgl.  mit  3  K.  zn  6  B.  (255);  1  desgl.  mit  3  K.  zn  8  B.  (255);  1  VorBpinnmasoh. 
mit  7  .  10  =  70  Sp.  (230),  Spulen  203  .  102  mm;  3  Feinspinnstühle  63,5  Teilung, 
je  200  =  600  Spindeln. 

Man  rechnet  in  Deutschland  bei  einer  Flachsspinnerei  ungef&hr  Vt  der 
Spindelzahl  für  Langflachs,  Vt  ffir  Werg. 

Wfirde  eine  Flachsspinnerei  die  vorstehend  gegebenen  Maschinensätze  und 
dementsprechend  29  Feinspinnstfihle  haben,  so  wfirden  noch  gebraudht  werden 
4  bis  5  doppelte  (8  bis  10  einfache)  Hechelmaschinen  (entspr.  10  bis  9  Ctr. 
tägl.  fCLr  die  doppelte  Maschine),  15  Haspel  (entspr.  Vi  Haspel  für  1  Spinn- 
stuhl),  Trockeneinrichtung  (S.  275),  Bfindel-  und  Packpressen,  2  Riffelmascbmen, 

2  Holzwalzendrehb&nke  u.  s.  w. 

Behufs  Überschlagsrechnungen  kann  man  als  Kraftbedarf  folgende 
Mittelwerte  annehmen^): 

Flachsbreche  (nach  Guild)  0,55  Pferdestärken,  Schwingmaschine  für  den 
Stand  0,12,  einfache  Hecheimaschine  für  die  Zange  0,078,  doppelte  Hech^- 
maschine  für  die  Zange  0,042,  Anlege  für  jeden  Einlass  0,17,  erster  Flaehs- 
dordizug  für  den  Kopf  0,29,  zweiter  desgl.  0,25,  Flachsspindel bank  fQr  die 
Spindel  0,031,  Flachsteinspinnmaschine  (für  No.  25—40)  für  die  Spindel  0,022; 
Wergauflockerungsmaschine  3,  Vorkrempel  für  Werg  2,4,  Feinkrempel  für  Werg 
2,0,  erster  Wergdurchzug  für  den  Kopf  0,32,  zweiter .  desgl.  0,25,  WergspindeN 
bank  für  die  Spindel  0,028,  Wergfeinspinnmascbine  (für  No.  14—16)  für  die 
Spindel  0,028;  für  Kreissfige  1,7,  für  Wakendrehbank  0,85,  fOr  Biffelmaschine  1, 
für  Windflfigel  0,75  Pferdestärken. 

Bei  diesen  Zahlen  sind  die  durchschnittlichen  notwendigen  Stillst&nde  und 
der  auf  die  Kraftleitunff  zu  rechnende  Kraftbedarf  nicht  berüoksiohtigt,  sie 
können  aber  so  gebraucht  werden,  als  ob  beides  der  Fall  wftre,  da  diese  üm- 
stftttde  in  entg^engesetztem  Sinne  auf  die  Werte  einwirken  und  nach  der 
Orüsse  ihres  Einflusses  ungefähr  gleich  zu  achten  sind. 

Es  ist  Tielfach  üblich,  für^  überschlägliche  Berechnung  der  Betriebskräffce 
ganzer  Spinnereien  anzugeben,  wieviel  Feinspindeln  (alle  Yorbereitungsmaschinen 


>)  Hartig,  Kraftbedarf,  2.  Heft,  S.  10. 
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eingerechnet)  auf  1  Pferdestärke  kommen.  Werden  Fiachflgarn  No.  35  und 
Werggam  No.  18  als  Mittelnnrnmem  gesponnen,  eo  kann  man  25  Feinipindeln 

auf  1  indicierte  Pferdestärke  rechnen,  allgemein  etwa  8,5  y  ^,   wenn  N  die 

englische  Flachsnnmmer  bedeutet*). 

Von  dem  Gesamtkraftbedarf  kommen  fOr  No.  80,  bezw.  18 

18,5%  ftvif  die  Yorbereitongsmaschinen, 
52,5  «     H    das  Verspinnen  des  Langflaohses, 
29,0,     ...  ,    Werges. 

In  einer  in  Sachsen  befindlichen  Flachsspinnerei  waren  im  Betriebe: 
1  doppelte  Hechelmaschine,  2  Anlegen,  4  Flachsdorchzfige,  2  Flachsspindel* 
bänke  sn  60  Spindeln,  5  Feinspinnmaschinen  zu  140  Spindeln,  4  desgl.  ni 
152  Spindeln  (zusammen  1808  Flachsfeinspindeln);  5  Krempln,  4  Wergduich- 
zfige,  2  Wergspindelbänke  zu  56  Spindeln,  9  Feinspinnmaschmen  za  128  =  1152 
Wergspindeln,  zusammen  2460  Feinspindeln;  gesponnen  wurde  Flachsgarn  No.  22 
bis  40,  Weivgam  No.  16;  der  Eraftbedarf  betrug  107  indic.  Pferde,  oder  Ar 
28  Feinspindel  1  Pferd. 

Eine  in  Söhmen  errichtete  Spinnerei,  in  welcher  Flachsgam  No.  25—40, 
Werggam  No.  16  gesponnen  wurde,  wies  folgende  Maschinen  auf: 

1  Flachsbreche,  2  Schwingmaschinen,  2  einfache  Hechelmaschinen,  2  An- 
le^n,  4  Flachsdurcäizüge,  2  Fiachsspindelbänke  zu  80  Snindeln,  11  Flachs- 
feinspinnmas(niinen  zu  208  =  2288  Spindeln;  1  Wergauflockerungsmasdiine, 
4  Kiempeln,  4  Wergdurchzüge,  2  Wergspindelbänke  zu  80  Spindeln,  11  Werg^ 
feinspinnmaschinen.zu  188  =  2068  Spindeln,  zusammen  4856  Feinspindeln;  fei^ 
ner  1  Kreissäge,  1  Drehbank,  1  Riffelmaschine,  8  Windflfigel.  Eraftbedarf 
210  ind.  Pf,  oder  ffir  20,7  Feinspindeln  1  Pferd. 

Die  gesamte  Arbeiterzahl  in  Flachs-  und  Wersspinnereien  bemisst  ücb 
so,  dass  gewöhnlich  auf  20  bis  SO  Feinspindeln  1  Eopf  zu  rechnen  ist 

Die  Eosten  der  Anlage  belaufen  sich  auf  ungefähr  100  bis  120  Mark 
fOr  die  Feinspindel.^ 

Man  rechnet  in  Bezug  auf  den  .Baum  f&r  1  Feinspindel  0,5  gm  Omnd- 
fläche  zur  Aufstellung  der  Maschinen  einsdü.  Vorbereitungsmaschinen  und  ihrer 
Bedienung;  0,1  gm  fElr  die  Speicher.  Die  Fussb6den  der  Spinnsäle  müssen  w^en 
des  Niederschiagens  der  Wasserdämpfe  und  des  Spritsens  der  Flügel  wasserdicht 
gebaut  sein.  Die  Spinnsäle  haben,  wenn  die  Maschinen  6,1  m  (20')  lanff  sbd, 
eine  Tiefe  Ton  18,78  m  (45'),  der  Säulenabstand  in  der  Längsriditun^  des  Ge- 
bäudes beträgt  etwa  2,75  m  (9').  Die  Wellenleitung  der  Yorspinnerei  macfaeo 
150  bis  200,  die  der  Feinspinnsäle  200  bis  250  Umläufe. 

Das  Gewicht  der  Torzüglichsten  Maschinen  einer  Flachsspinnerei 
ist  ungefähr  anzunehmen  in  kg  wie  folgt:   1  Abfall-  oder  Reisskrempel  3450, 

1  Yorkrempel  4800,  1  Feinkrempel  6000,  1  Durchzug  (2  Eöpfe)  1900,  1  Doick- 
zug  (8  Eöpfe)  2500,  1  Spindelbank  (56  Spindeln)  6200,  1  Feinspinn-  oder  Zwirn- 
stuhl  (doppelseitig,  6,1  m  lang)  5000  bis  5500,  1  Doppelkraftweife  700  kg, 

C)  Haspeliiy  Numerieren  und  Einteilen  des  laeinengames. 

Über  die  Einrichtmig  der  Haspel  ist  S.  44  nachzusehen.  Die  Grösse 
des  Haspelumfanges  und  die  Einteilung  des  gehaspelten  (James  war  yiel- 
fach  durch  Gewohnheit  oder  Gesetz  in  jedem  Lande  anders  bestimiDt, 
doch  ist  zumeist  noch  die  englische  Numerierung  üblich,  während 
die  metrische  oder  internationale  angestrebt  wird  (vergl.  S.  27,  192). 

In  Irland  ist  der  gewöhnliche  Umfang  des  Haspels  für  Leinengarn 

2  Vi  Yards  (2,286  m).  120  Fäden  (ihreada)  machen  ein  Gebinde  {cut, 
lea),  2  Gebinde  1  heer,  6, Gebinde  1  slip,  12  Gebinde  einen  Strähn 
(hank)^    2   Strähne    ein  Stück   ihesp)^    2   Stück  eine  Spindel  {spmäUj 

^)  Vergl.  auch  die  Werte  ffir  Baumwollspinnereien  8.  198. 
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spyndle).  Eine  Spindel  enthält  mithin  48  Qebinde  oder  in  gesamter  Faden- 
länge 14400  Yards  (13 167  m);  die  Länge  des  Gebindes  beträgt  300  Tards 
oder  274,3  m.  —  Die  englischen  Maschinengespinste  (ans  Flachs,  Hanf, 
Werg  and  Jute)  werden  in  Gebinden  (lecui)  von  800  Yards ,  wie  ange- 
geben, gehaspelt,  aber  in  Bunden  verpackt:  1  Bund  oder  Bttndel  (bündle, 
bale)  enthält  20  Strähne  (hanks)  zu  10  Gebinden  (leas)  oder  16'/s  Strähne 
zu  12  Gebinden,  überhaupt  also  jedenfiEdls  200  Gebinde.  Die  Fadenlänge 
eines  Bündels  ist  =  60  000  Yards  oder  54  860  m  (was  so  viel  beiträgt 
aU  27^/0  hannoY.  Stück  von  1971  m).  Bei  gröberen  Gamsorten  werden 
oft  3,  bei  feineren  6  oder  12  Bündel  in  1  Pack  (paek)  vereinigt.  Andere 
als  die  schon  angeführten  Rechnungsarten  sind  noch  folgende:  1  rand  = 
^  kas  =  1800  Yards  (1645  m)  Fadenlänge;  1  dozen  (Dutzend)  = 
12  randa  oder  72  leas  =  21600  Yards  (19  749  m);  1  spindie  aeoteh 
(Spmdel  in  Schottland)  =  ^S  kaa  =  11  400  Yards  (10  423  m).  —  Zu- 
weilen findet  man  die  englischen  Game  in  3  Yards  (2,743  m)  Fadenlänge 
gehaspelt;  alsdann  enthält  aber  das  Gebinde  (lea)  nur  100  Fäden,  sodass 
die  Gesamtlänge  von  300  Yards  unverändert  bleibt.  Ganz  feine  Game 
werden  dagegen  wohl  auf  einem  l^s  Yards  (1,371  m)  im  Umfange 
messenden  Haspel  geweift. 

Die  englische  Haspelung  ist  auch  in  den  deutschen  und  Osterreichi- 
schen Maschinenspinnereien  angenommen,  nämlich  der  Haspelumfang  zu 
2%  Yards  =  90  Zoll  engl.  =  2,286  m;  120  Faden  heissen  ein  Gebind 
(lea)  =  300  Yards;  10  Gebinde  geben  einen  Strähn  =  3000  Yards, 
4  Strthne  =  1  Stück  =  12  000  Yards;  5  Stück  =  1  Bündel  = 
60  000  Yards;  12  Bündel  =  1  Schock  =  720  000  Yards  und  ist 
1  Schock  ==  2  Pack  englisch.  Statt  2^/^  wird  der  Haspelumfang  wohl 
auch  3  Yards  genommen,  dann  machen  100  Faden  1  Gebind  =  300 
Yards  aus. 

Neben  dieser  Weife  sind  jedoch  in  Deutschland  und  Österreich  noch 
immer  andere  hiervon  abweichende  im  Gebrauch^). 

Die  gröbsten  Game  (zu  Segeltuch  u.  dgl.)  würden,  nach  dem  vor- 
stehenden Verfahren  bezeichnet,  sehr  kleine  und  oft  gebrochene  Zahlen 
als  Feinheitsnummem  bekommen  müssen:  man  giebt  daher  bei  diesen  an, 
wieviel  (engl.)  Pfund  eine  Spindel  (d.  h.  eine  Länge  von  14  400  Yards, 
8.  w.  0.)  wiegt:  30 pfundiges  Gam  in  diesem  Sinne  entspricht  der  No.  1  ^59 
4  8  pfundiges  der  No.  1  u.  s.  f . 

Über  die  Umwandlung  der  englischen  Nummer  in  die  einheitliche  ver- 
gleiche man  die  Ümwandlungstafel  anf  S.  192;  man  würde  danach  eine  jede 
metrische  Nammer  durch  Vervielfältigung  mit  1,654  in  die  pfleichbedeutende 
engliache,  und  jede  englische  durch  Teilnng  mit  1,654  in  die  entsprechende 
metmche  verwandeln  könneo.     Der  Vereinfachung  halber  nimmt  man  aber 

statt  der  Zahl  605  rund  600,  findet  sonach  No.  1  metrisch     -_■,    =  iVs  eng- 


*)  Über  die  grosse  Anzahl  der  früher  in  den  verschiedenen  Ländern  üb- 
lichen Numerierungen  findet  man  Ausführliches  in  der  4.  Auflage  dieses  Werkes 
auf  8.  1200  bis  1206,  bezw.  5.  Auflage  S.  1187  bis  1193;  Marshall,  a.  a.  0., 
8.  426,  427. 

Kitmancli-Visober,  Hechan.  Teohnologie  in.  19 
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lisch,  d.  h.  das  (för  die  SpinnereiTerhältnisse  hinl&nglich  genave)  Verhältnis 
von  8 : 5  zwischen  metrischen  und  englischen  Nummern.  Wenn  daher  (was 
wohl  vorkommt)  französische  Spinnereien  auch  englische  Nummern  ihrer  Ge- 
spinste angeben,  so  setzen  sie 

No.    8  metrisch  =  No.  5  englisch  (statt    4,96), 

»7         ,  =     »  12         .         (statt  11,57), 

»12        n  =     .  20        ,        (statt  19,84), 

,13         ,  =     ,  22         ,         (statt  21,49), 

.27         .  =     .  45         .         (statt  44,65),  u.  s.  f. 

Die  Einteilung  oder  Sortierung  der  Leinengame  für  den  Handel  und 
die  Verarbeitung  wird  teils  in  Hinsicht  auf  ihre  Schönheit  und  Güte, 
teils  für  die  verschiedene  Bestimmung,  wozu  sie  sich  am  besten  eignen, 
teils  endlich  in  Ansehung  ihrer  Feinheit  vorgenommen.  Was  den  zuerst 
genannten  umstand  betrifft,  so  ist  es  natürlich  sowohl  für  den  vorteil- 
haften Ein-  und  Verkauf  als  für  die  Bequemlichkeit  und  den  guten  Er- 
folg bei  der  Verarbeitung  von  Wichtigkeit,  dass  nicht  schlechte  und  gute, 
stark  und  schwach  gedrehte,  femer  solche,  die  schon  durch  ihre  Farbe 
anzeigen,  dass  sie  sich  teils  leicht,  teils  schwer  bleichen  lassen  werden, 
durcheinander  gemengt  seien.  Eine  umsichtige  Scheidung  in  diesen  Be- 
ziehungen musste  früher  vom  Gamhändler  oder  vom  Spinner  um  so  mehr 
beachtet  werden,  als  die  Verschiedenheit  der  meist  in  kleinen  Landwirt- 
schaften erzeugten  Game  (Handgespinste)  ungemein  gross  war.  Was  die 
Bestimmung  der  Game  betrifift,  so  bedürfen  die,  welche  zur  Weberei 
dienen  sollen  (Webergarne),  einer  etwas  festeren  Drehung,  als  jene, 
welche  man  zu  Zwirn  verarbeitet.  Die  Scheidung  der  ersteren  in  Eetten- 
gam  und  Einschussgam  fiel  bei  den  Handgespinsten  gewöhnlich  dem 
Weber  selbst  anheim,  der  von  dem  zu  einem  Stoffe  bestimmten  Vorrate 
das  festere  und  zuföUig  etwas  gröbere  heraussuchte,  um  es  zur  Kette 
zu  scheren,  wogegen  das  losere  und  feinere  zum  Eintrage  angewendet 
wurde.  Durch  die  allgemeine  Einführung  der  Maschinengespinste  ist 
dieses  mühsame  Sichten  überflüssig  geworden,  indem  die  Maschinengane 
nicht  nur  stets  einen  der  Feinheit  angemessenen  Grad  von  Drehung  habent 
sondern  auch  von  den  meisten  Spinnereien  eigene  Game  für  Kette  und 
für  Schuss  (erstere  stärker,  letztere  schwächer  gedreht)  verfertigt  werden 
(S.  284). 

Bezüglich  der  als  zulässig  betrachteten  Schwankungen  der  Fein- 
heitsnummer, Längen  der  Gebinde  u.  s.  w.  mögen  beispielsweise  folgende 
Bestimmungen  der  „Chemnitzer  Gonditionieranstalt"  angeführt  sein^). 

Das  Ergebnis  der  Prüfung  soll  von  den  dem  Käufer  gewährleisteten 
Werten  nicht  mehr  abweichen,  als  im  Feuchtigkeitsgehalt  um  ^4% 
(wobei,  wenn  nicht  andere  Gehalte  ausbedungen  sind,  für  Leinengarn 
der  durchschnittliche  Feuchtigkeitsgehalt  zu  1 1  ^/o  <ies  vollständig  ge- 
trockneten Games  genommen  wird,  vergl.  S.  86),  in  der  Feinheit  am 
2^2^/0  ^^^  Sollnummer  (nach  oben  und  unten  zulässig,  im  ganzen  also 
5^/0    Schwankung    gestattet,    Garn    No.   40    darf   demnach    schwanken 


1)  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1888,  S.  285. 
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zwischen  39   und  41)^),  in  der  Fadenlänge  um   2Vi%   (nach  oben 
und  unten)  der  SoUfadenlänge. 

D)  Leinener  Zwirn. 

Über  die  Verfertigung  desselben  ist  bereits  (S.  89 — 48)  das  Nötige 

vorgekommen.    Man  gebraucht  leinenen  Zwirn  zum  N&hen  und  Stricken, 

zur  Verfertigung  der  Spitzen  (Zwirnspitzen,  im  Gegensatze  der  bäum* 

wollenen  und  seidenen),  zuweilen  in  der  Weberei  statt  einfachen  Games 

in  der  Kette  oder  im  Einschüsse  einiger  Zeuge,  zu  den  Litzen  der  Weber- 

gescbirre  (Litzenzwirn,  Kammzwirn,  fil  d'arcade),  und  zu  einigen 

minder  bedeutenden  Zwecken.    Die  meisten  Zwirne  sind  zwei-  oder  drei- 

drähtig;   yierdrähtige  kommen  seltener  vor;   der  Litzenzwim  ist  drei-, 

vier-,  fünf-  oder  sogar  sechsdr&htig.    In  der  Regel  nimmt  man  zu  dem 

Zwirne  nur  Flachsgam;  doch  werden  geringe  und  mittelfeine  Strickzwime 

auch  aus  Werggam  verfertigt.    Strickzwirn  wird  aus  Garn  engl.  No.  6 

bs  65  (metr.  4 — 40),  Nähzwirn  aus  No.  10  bis  200,  Spitzenzwirn 

znm  Teil  aus  noch  viel  feinerem  gemacht;  der  Litzenzwirn  gewöhnlich 

ans  Garn  No.  40  bis  50.    Die  verschiedenen  Gattungen  und  Sorten  des 

Zwirnes  werden  teils  roh,  teils  gewaschen,  teils  halb  oder  ganz  gebleicht, 

teils  gefärbt  (am  häufigsten  blau  und  schwarz)  in  den  Händel  gebracht. 

Die  Abstufungen  der  Feinheit  pflegt  man  nach*  denselben  Grundsätzen 

wie  beim  Baumwollzwim  durch  Nummern  anzuzeigen,  welche  aber  auch 

vielfach  höchst  willkürlich  abgeändert  werden.    Ebensowenig  Begelmässig- 

keit  und  Übereinstimmung  herrscht  in  Ansehung    der  Haspelung,    bei 

welcher  z.  B.  die  Länge  des  einzelnen  Fadens  (Haspelumfanges)  zwischen 

0,70  und  1,82  fn,  die  Fädenzahl  eines  Gebindes  zwischen  8  und  20,  die 

Anzahl  der  Gebinde  im  sog.  Strähn  oder  Stück  zwischen  60  und  120, 

oder  noch  stärker,  schwankt. 

Dem  Nähzwirn  kann,  damit  er  beim  Nähen  nicht  rauh  wird,  eine  Zu- 
richtung gegeben  werden,  welche  darin  besteht,  dass  man  ihn  mit  einer  sehr 
dfimien  Auflösung  von  arabischem  Gummi,  Hausen  blase,  Pergamentleim  u.  dgl. 
in  Waflser  tränkt  und  wieder  trocknet.  Über  sonstige  Zurichtung  des  Zwirns 
vergl.  S.  210—214. 


^)  Die  Abweichungen  Ton  der  Sollnummer  dürfen  betragen  (nach  oben 
und  nach  unten)  bei 

1.  Baumwollgarn  Ton  engl.  No.  1  bis  mit  No.  10 2,5  % 

Abfallgam  einschl.  sog.  Imitatgam  bis  mit  No.  6  höchstens  4 

Baumwollgarn  von  No.  11  bis  mit  No.  20 2 

•       •     21    ,      „       »40 2Vj  , 

„  über   ,40 3      « 

2.  Kammgarn iVt  » 

3.  Streichgarn 2Vx  „ 

Shoddjgam  aus  Wolle 4      « 

4.  Mischgarn 

aus  Wolle  und  Baumwolle 2Va  n 

„     Seide IV«  „ 

5.  Leinengarn 2Vt  •> 

6.  Jutegarn 3      , 

Zur  Probe  werden  5000  m  abgeweift.  —  Über  die  Ansetsung  des  Bleich- 
Terlustes  bei  der  Nummerbestimmung  der  gebleichten  Leinengame  Tergl.  8.  276. 
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8.  Der  Hanf,  deseen  Zabereltnn^  and  Spinnen. 

Hanf  (cbanvre,  hemp)  ist  die  gereinigte,  mm  Spinnen  tauglich 
gemachte  Bastfaser  der  Han^flanEe.  Die  Hanfpflanze  (CanMbis  saii-n) 
steht  in  der  22.  Elaaae  (Dioecia)  des  Linnä'scben,  und  in  der  Familie 
der  Urticeen  (ürtioeae)  des  natttrlicfaen  SyatemB.  Sie  gehört  tu  den- 
jenigen QewOcfasen,  bei  welchen  die  OeBchleobter  dergestalt  gescfaiedeu 
sind,  dass  einige  Stämme  nur  männliche,  andere  dagegen  nur  wräbliciie 
Blüten  tragen.  Die  Wurzel  dauert  nor  ein  Jabr  und  treibt  einen  geraden 
Stengel,  dessen  schmale,  stark  gezahnte  Blätter  zn  3,  5  bis  7  gemein- 
scbaÄlich  an  langen  Stielen  sitzen.  Die  weitalicbe  Hanfpflanze  (Bäat- 
ling,  BUsBling,  grüner  Hanf,  später  Hanf,  Kopfbanf,  Saatbanf 
genannt)  wird  aaf  gntem  Bodui  1,8  bis  2,4  m  hoch;  ihre  BlQte  btt 
einen  nngeteilten  oder  einblättrigen  Kelch,  einen  kurzen  Fmcfatknotoi 
mit  zwei  langm  Griffeln  nnd  keine  Blamenblätter.  Die  männliche  Pflanze 
(Fimmel,  Femel,  SUnderfaanf,  tanber  Hanf  —  letztere  Benennung 
davon  herrührend ,  dass  die  Pflanze  keinen  Samen  trägt)  hat  einen  weniger 
hohen  nnd  weniger  dicken  Stengel,  in  der  Blüte  einen  fOnfteiligen  &M 
nnd  fttnfStanbfäden,  aber  ebenfalls  keine  Blnmenbl&tter.  Von  den  Hanf- 
banem  wird  sehr  oft  die  weibliche  Hanfpflanze,  weil  sie  grosser  nod 
stärker  ist,  fUr  die  männliche  gebalten  nnd  eo  benannt. 

Die  Fasern  (Eümelbastzellen)  de«  Hanfea  sind  sehr  lang  [i  bis  SS,  matt 
IS  bis  25  mm)  >)  und  dabei  von  grosser  DanDe  (16  bis  SO,  meist  22  mmm).  In 
ungebleichten  Zustande  sind  sie  schwach  veriiolit 
and  fUrbeu  iich  mit  Jod  und  Schwefelsäure  Krfinltch- 
blau,  grünlich  oder  schmutzig  gelb.  Der  Bna  der 
Hanffaser  ist  dem  des  Flachses  (S.  22:1)  ungemein 
ähnlich').  Es  treten  dieselben  hnotenartigen  Aaf- 
treibungen  aud  Tenchiebnngen  auf  wie  beim  Flachf. 
LängeriEse  und  Querspatten  sind  häufig.  Das  Lumen 
ist  meist  breit,  und  wird  gegen  die  Spitze  der  FaMr 
bin  linienfOrmiff,  Die  Enden  der  Faser  sind  stumpf, 
sehr    dickwandig,    manchmal    mit    seitlichen  Ani- 


zweigungen  venehen.    (Vergl.  Fig.  IM  in  — — ,  q  = 

Querschnitte.)  Im  Querschnitt  ist  das  Lnnien  nicht 
pnnkt-,  sondern  linienfSrmig,  häufig  auch  Terxwei^ 
nnd  unregelmäsng,  ohne  Inhalt 

Die  Beschaffenheit  der  Hanätengel  ist,  so- 
weit sie  fnr  die  Qewinnong  des  Bastes  als  Spinn- 
gnt  in  Betracht  kommt,  gleichfalls  jener  der  Lein- 
stengel  buchst  ähnlich.    Daher  sind,  vom  Hotten 
Fic.  104.  angefongen    bis    znm    vollendeten    Hecheln,    die 

Arbeiten,  welchen  der  Hanf  nnterworfen  werden 
mnss,  wesentlich  die  nämlicben  wie  beim  Flachse.  Der  bis  znm  Spinnen 
fertig  bearbeitet«  Hanf  gleicht  an  allgemeinem  Ansehen  dem  Flachse,  ist 

>)  von  HOhnel,  Mikroskopie,  S.  86. 

■)  Vorgl.  C.  Cramer,   Zur   EVage  der  ünteracheidong  von   Flachs-  aoä 
Hanffaser,  Prc^tramin  des  ZDricher  Polytechnikums  18SI. 
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aber  von  einer  mehr  gelblichen  Farbe,  gröber,  härter  und  steifer,  daher 

zu  feinen  Gespinsten  nicht  anwendbar.    In  der  That  wird  yerh&ltnismäsaig 

wenig  Hanf  zu  Geweben  (Hanfleinwand  und  Segeltuch),   der  meiste  zu 

Seilerarbeiten  yerbraucht.     Der  Hanf  ist  Ton  einer  erheblich  grösseren 

Festigkeit  (gegen   das  Zerreissen)   als  Flachs   (S.  28);    hänfene  Gewebe 

sind  bemerkbar  schwerer,  als  fiächsene  yon  gleich  feinem  Ansehen. 

Zar  AosBaat  des  Hanfes,  welche  im  Mai  stattfindet,  rechnet  man  110  bis 
180  kg  oder  2  bis  3V|  hl  Samen  auf  1  ha  Land^).  1  hl  Hanfsamen  wiegt  etwa 
bikg.  Im  Anlast  ist  der  männliche  Hanf  (Fimmel)  zum  Raufen  (Ausziehen) 
reif.  Die  weiblichen  Pflanzen  müssen,  um  den  Samen  zu  gewinnen,  bis  zu 
anfangender  Reife  dieses  letzteren  stehen  bleiben,  und  werden  demzufolge  zwei 
bis  droi  Wochen  später  ausgezogen.  Lässt  man  sie  behufs  Samenerzielung  bis 
zu  Tollendeter  Samenreife  (Ende  des  Septembers)  in  der  Erde,  so  wird  der  Bast 
grob  und  nur  zu  Seilerarbeiten  dienlich.  Der  Fimmel  wird  ohne  Aufschub  zur 
Rotte  gebracht,  wenn  er  nur  etwa  einen  Tag  nach  dem  Ausziehen  gelegen  hat; 
der  Saathanf  dagegen  mnss,  zum  Nachreifen  des  Samens,  8  bis  14  Tage  lang 
in  Garben  aufgestellt  bleiben,  und  wird  sodann  geri£Pelt  wie  Flachs  (S.  221), 
wenn  man  es  nicht  vorzieht,  den  Samen  auszudreschen  oder  mit  den  Händen 
aosEoreiben. 

Der  Hanf  wird  fast  immer  im  Wasser  gerottet  (S.  224).  Da  die 
zarteren  Stengel  des  männlichen  Hanfes  schneller  rotten,  als  jene  des 
weiblichen,  so  ist  es  sehr  angemessen,  beide  Arten  getrennt  zu  halten. 
Bei  der  reinen  Wasserrotte  in  fiiessendem  Wasser  bleibt  der  Hanf 
2  bis  4  Wochen  im  Wasser  liegen,  bei  der  gemischten  Rotte  wird 
er  nach  8  bis  10  Tagen  aus  dem  Wasser  genommen  und  dann  auf 
Feldern  fertig  gerottet,  wozu  mehrere  Wochen  nötig  sind. 

100  Am^  grüner  (frisch  ausgezogener)  und  entwurzelter  Hanf  ergeben 
82  bis  4i5  kg  gerotteten  und  getrockneten  Hanf  und  8  bis  Ib  kg  Rein- 
hanf (s.  W.  U.)' 

Der  nach  dem  Rotten  an  der  Sonne  getrocknete  oder  (im  Backofen, 
besser  in  geheizten  Stuben)  gedörrte  Hanf  wird  auf  einer  Hanfbreche 
(welche  grösser  und  stärker  ist  als  die  Flachsbreche,  S.  230,  übrigens 
aber  derselben  gleicht)  gebrochen  und  dann,  wo  die  Zubereitung  des 
Hanfes  fabrikmässig  betrieben  wird,  auf  (meist  Kaselowskj'schen)  Schwing- 
maschinen  (S.  240)  vor-  und  reingeschwungen.  Die  hierbei  sich  ergebende 
Hede  wird  entweder  über  flachen  Sieben  von  den  losen  Schaben  mög- 
liebst durch  Schütteln  mit  der  Hand  befreit  oder  auch  durch  besondere 
Schüttelmaschinen  gereinigt.  Der  Boden  des  Hedebehälters  ist  bei 
diesen  Schüttelmaschinen  durch  2  durcheinander  greifende ,  sich  gegen- 
sätzlich bewegende  Schlagstabrechen  gebildet'). 

Abweichend  hiervon  pflegt  man  nach  dem  Brechen  das  Boken  in 
der  Bokmühle  (S.  231)  oder  namentlich  für  Hanf,  welcher  zu  feineren 
Garnen  verarbeitet  werden  soll,  ein  Quetschen  und  Beiben  auf  der 
sog.  Beibmühle  (Hanfreibe)  anzuwenden,  wo  ein  bewegter  schwerer, 
walzenförmiger  Granitstein  (oder  ein  Paar  dergleichen  Läufer)  ^  in  einem 

>)  Näheres  s.  Eraift,  Die  Pflansenbaulehre,  5.  Aufl.,  Berlin  1890,  S.  148 
mit  Abb. 

')  Karmarsch-Heeren^s  techn.  Wörterbuch,  8.  Aufl.,  IV,  241  m.  Abb. 

«)  Qänie  ind.,  T.  lö,  p.  193.  —  D.  p.  J.  I8ö8,  149,  416.  —  Jobard, 
Bulletin,  T.  33,  p.  Stl. 
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kreisförmigen  seichten  Granittroge  über  den  Hanf  hinroUt  nnd  denselben 
quetscht,  anch  wohl  der  Trog  nnd  die  Läufer  (als  Walzen  oder  abge- 
stumpfte Kegel)  durch  gleiche  Teile  von  Ousseisen  —  glatt  oder  ge- 
riffelt —  ersetzt  sind^);  oder*) 'der  Hanf  zwischen  zwei  wagereehten, 
nach  stark  steigenden  Schraubenlinien  flach  gefurchten  gusseisemen 
(z.  B.  800  mm  langen,  450  mm  dicken)  Walzen  durchgeftthrt  wird,  die 
sich  während  ihrer  Umdrehung  zugleich  in  der  Längenrichtung  gegen- 
einander hin-  und  herschieben,  um  eine  reibende  Wirkung  auszuüben; 
oder')  zwei  gekerbte  Walzenpaare  (jede  Walze  150  mm  luig,  100  mm 
dick,  das  eine  Paar  vom  anderen  —  von  Achse  zu  Achse  gemessen  — 
280  mm  entfernt)  den  Hanf  durchführen,  während  derselbe  in  dem 
Zwischenräume  durch  Einschnitte  hochkantig  stehender,  gegeneinander 
sich  verschiebender  Platten  geht,  welche  ein  Drücken  und  Beiben  in 
der  Querrichtung  der  Fasern  erzeugen;  oder  endlich^)  Terschiedene  von 
gekerbten  Platten  und  ebenfalls  gefurchten  Walzen  in  Anwendung  ge- 
bracht werden. 

Der  gebokte  oder  geriebene  und  durch  Ausschütteln  Tom  grässten 
Teile  der  Schabe  be&eite  Hanf  fährt  den  Namen  Beinhanf. 

An  manchen  Orten  ist  es  gebräuchlich,  den  Bast  der  Hanfistengel 
nicht  durch  Brechen,  sondern  durch  Abschälen  mit  den  Fingern  Ton 
dem  Holze  zu  trennen  (Schleissen,  Schälen,  Pellen,  teiller,  tiller, 
teillage,  tillage).  Solcher  Hanf  heisst  Schieisshanf,  Pellhanf,  nnd 
wird  besonders  geschätzt,  da  er  rein  von  Schabe  ist.  Dieser  Hanf  wird 
geklopft  und  auf  stufenweise  feineren  Hecheln  bearbeitet. 

Im  Handel  bezeichnet  man  den  Hanf  meist  nach  dem  Ort  seiner  Herkunft, 
80  als  rassischen,  galizischen,  polnischen,  italienischen  Hanf,  rheinischen  Pell- 
hanf u.  s.  w.  Streppatara  sind  längere,  bei  der  Gewinnung  der  Jangen  itaHeni- 
scben  Hanfe  abfallende,  verworren  durcheinander  liegende  Fasern,  welche  yiel- 
fach  zu  besseren  Hanfhedebindf&den  Torarbeitet  werden. 

Der  im  grossen  Handel  yorkommende  Hanf  ist  angehechelt,  aber  von 
Schabe  grösstenteils  gereinigt.  Der  russische  wird  gewöhnlich  in  Beinhanf 
(die  beste  Sorte),  Ausschuss  und  Pasthanf  (eine  unreinere  und  kflnere  Sorte 
als  A^osBchuss)  unterschieden;  wobu  noch  Werg,  Kodille  oder  Tors,  als  der 
am  meisten  unreine,  zwar  nicht  sehr  kurze,  aber  Terwirrte  Abfall,  kommt 

Für  die  Verarbeitung  zu  Seilerwaren  verschiedener  Art  wird  der 
Hanf  in  verschiedenem  Grade  ffereinigt  und  verfeinert'):  man  eebraucht  daza 
aber  gewöhnlich  nur  zwei  Hecheln,  nämlich  eine  g^z  grobe  (Ab znghecheU 
und  eine  feinere  (Ansmaohheohel).  Die  Verfahrungsarten  sind  im  besonderen 
folgende:  a)  das  Ein  klären,  wobei  der  rohe  (nicht  gestossene  oder  geschnittene) 
Hanf  auf  die  Abzughechel  geworfen  and  beim  Zurückziehen  der  Hände  in  dem 
Grade  losgelassen  wird,  dass  die  durch  die  Hechelzäbne  ^efassten  Teile  yon 
denselben  festgehalten  werden  kOnnen.  Indem  man  dies  wiederholt,  bis  aller 
Hanf  aus  den  Händen  in  die  Hechel  Übergegangen  ist,  aus  welcher  er  sodann 
im  ganzen  heraosgezof^  wird,  erreicht  man  eine  Ordnung  und  Zerteilong  der 
Fasern,  ohne  dass  eme  Trennung  des  Werges  von  dem  Hanfe  stattfindet 
Solcher  eingeklärter^^Hanf,  welcher  mitbin  alle  Fasern  —  kurze  wie  lange  — 


1)  Polyt.  CentralbL  1862,  S.  487.  ^  Rigaer  Ind.-Ztg.  1885,  No.  S. 

*)  Kunst-  und  Gewerbeblatt  ffir  Bayern  1856,  S.  332. 

•)  Brevete,  LXXL  536. 

«)  Armengaud,  XV.  107.  ->  Brevets  1844,  T.  43,  p.  318. 

^  W.  DenhOfer,  Illustriertes  Seiler  buch,  Leipzig. 
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Termengt  und  in  wenig  Terfmnertem  Zustande  entb&lt,  wird  zu  nrobem,  dickem 
Tauwerk  Terarbeitet.  —  b)  Das  Ausspitzen,  wobei  man  den  Hanf  dergestalt 
durch  die  Abzugfaecbel  zieht,  dass  die  Uände  ihn  festhalten,  folglich  nar  kUrsere 
Teile  als  eine  verwirrte  Masse  (Kolben,  Werg  oder  Werk  p^enannt)  zwischen 
den  Hechelzfthnen  sitzen  bleiben,  und  der  Hanf  davon  teilweise  ffereinigt  wird. 
Der  ausgespitzte  Hanf  enth&lt  folglich  Fasern  von  mehr  gleicher  Länge,  die 
auch  bemer  zerteilt  oder  verfeinert  sind,  als  im  eingeklärten  Hanfe.  —  c)  Das 
Reinabziehen  ist  eine  Fortsetzung  des  Ausspitzens  bis  zu  einem  solchen  Grade, 
daes  alle  kürzeren  Teile  als  Kolben  oder  Wers  in  der  Hechel  bleiben,  also 
der  Hanf  (welcher  nun  rein  abgezogen  er  Haut  heisst)  so  vollständig  davon 
befreit  und  zugleich  so  sehr  verfeinert  wird,  als  die  Abzugbechel  beides  zu  be- 
wirken verm^.  —  d)  Das  Ausmachen  oder  Auskernen,  d.  h.  die  Bearbeitung 
mid  weitere  Verfeinerung  des  reinabgezogenen  Hanfes  auf  der  Ausmachhechel, 
wodurch  er  in  ausgekernten  (ausgemachten)  Hanf  und  in  Kernwerg 
oder  Hede  gesondert  wird.  —  Der  ausgespitzte  Hanf  dient  zu  Seilen  und  Leinen*; 
der  reinabgezogene,  wie  der  ausgekernte,  sowohl  hierzu  als  zu  Bindfaden  und 
verschiedenen  Arten  von  Schnüren.  Die  Fasern  in  dem  gehechelten  Hanfe  haben 
grösstenteils  wenigstens  0,6  m,  mitunter  aber  bis  zu  1,2  und  selbst  1,4  m  Länge. 
Das  Stossen  (S.  297)  wird  mit  dem  zu  Seilerwaren  verbrauchten  Hanfe  nie  vor- 
genommen, da  man  hier  im  Gegenteile  die  grosse  Länge  der  Fasern  schätzt, 
nnd  sowohl  die  grobe  Beschaffenheit  der  daraus  gesponnenen  Garne,  als  das 
Arbeitsverfahren  des  Seilers  beim  Spinnen  diese  Eigenschaft  des  Faserstoffes 
nicht  als  ein  Hindernis  erscheinen  lässt. 

Das  Hanfwerg  unterscheidet  —  wie  aus  dem  eben  Gesagten  hervorgeht  — 
der  Seiler  zunächst  in  zwei  Arten:  Kolben,  welche  man  beim  Ansspitzen  und 
Reinabziehen  erhält;  und  Kernwerg,  das  beim  Auskernen  entsteht.  Letzteres 
wird  hauptsächlich  zu  Strängen  und  solchen  Garnen,  woraus  Gurten  gewebt 
werden,  (mne  weitere  Vorbereitung  verarbeitet;  die  Kolben  aber,  in  welche  die 
Fasern  zwar  zum  Teil  von  bedeutender  Länge,  jedoch  sehr  unvollkommen  zer- 
teilt oder  verfeinert  sind,  unterwirft  man  einer  Bearbeitung  auf  der  Hechel, 
bevor  sie  versponnen  werden.  Man  beschränkt  sich  entweder  darauf,  sie  (nach 
der  oben  für  den  Hanf  angegebenen  Behandlungsweise)  einzuklären;  oder 
bechelt  sie  fSrmlich  aus,  eine  Arbeit,  welche  Barteln  genannt  wird  und  dem 
Reinabzieben  des  Hanfes  entspricht.  Hierbei  wird  der  längere  und  reinere  Teil 
der  Fasern  als  eine  Art  kurzen  Hanfes  (Bärtel  genannt),  und  das  durch  die 
Hechel  abgesonderte  Gewirre  gröberer,  unreiner  Fasern  als  Werg  (Bärtel  werg) 
gewonnen,  welches  an  CHite  dem  Kemwerg  nachsteht  Aus  dem  Bärtel  (dessen 
Fasern  reiner  und  feiner,  aber  kürzer  nnd  daher  von  geringerem  Warte  sind, 
als  jene  des  —  selbst  nur  ausgespiteten  —  Hanfes)  werden  Stränge,  Lonen 
verschiedener  Art,  Peitschenschnfire,  Gnrtengame  u.a  w.  verfertigt;  das  Bärtel- 
werg wendet  man  zu  Halfterzfigeln,  Sackband,  geringen  Schnüren  a.  dgl.  an. 

Herstellung  der  Seile  und  Taue.  Zur  Herstellang  der  Seile 
nnd  Taue  wird  stete  langer  Hanf  benutzt.  Das  Bilden  der  dicken  Seiler* 
game  erfolgi^  noch  vorwiegend  mit  der  Hand  in  bekannter  Weise  aaf 
Seilerbahnen. 

Die  Maschinen  Üär  leichtere  Seilergame  sind  tut  wie  ffir  Flachs« 
garne  gebant  (s.  w.  o.).  Doch  werden  seit  einigen  Jahren  Maschinen* 
Sätze  sngewmdet,  anf  denen  andi  gi^bone  Seilergame  gesponnen  werden. 
Bei  diesen  nnd  namentlidi  die  Streckwerke  nnd  die  Spinnmaschinen  eigen* 
artig  gebant^).  Es  kommt  entweder  der  gehechelte  Flachs  in  voller 
Länge  oder  bei  den  Masdnnen  zn  den  diekston  Seilergamen  der  nnge* 
hechelte  Hanf  (maisi  Manillahanf)  nnmütelhar  ans  dem  Ballen  anf  eme 
Aniegemasehine,  die  ein  endloses  Band  abliefert    Mehrere  dieser  Binder 


^)  D.  p.  J.  1873,  21«,  85,  90  m.  Abb. 
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kommen  zur  Grobstrecke  nnd  dann  gewöhnlich  noch  zur  Femstrecke,  nm 
schliesslich  auf  Hechelspinnmaschinen  (3.  281)  mit  wagerechten  Spindeln 
und  Spulen  in  Garn  umgewandelt  zu  werden.  Alle  diese  Maschinen  haben, 
und  das  ist  das  besonders  Kennzeichnende,  doppelte,  hintereinander 
liegende  Hechel felder  (meist  als  Eettenstreckwerke  ausgeführt).  Das 
zweite  Hechelfeld  bewegt  sich  erheblich  schneller  als  das  erste  derselben 
Maschine,  wodurch  die  Spaltung  der  Fasern,  ihre  gleichlaufende  Anord- 
nung und  Streckung  gleichzeitig  in  genügender  Weise  erreicht  wird. 

Die  starken  Seilergame  werden  meist  auf  Seilerbahnen  zu  Litzen 
und  zu  Seilen  und  Tauen  verarbeitet^). 

Über  die  zulässige  Inanspruchnahme  der  Hanf  seiltriebe  sehe  man  unten- 
stehende Quellen  nach*).  Ein  Seil  von  50  mm  Dchm.  überträgt  bei  10  m  Ge- 
schwindigkeit 20  Pferd,  bei  einer  Seilinanspruchnahme  von  15  Atot  Mit  der 
Geschwindigkeit  gebt  man  höchstens  bis  zu  25  m.  Nach  Feiten  und  Guil- 
leanme  erreichen  die  aus  badischem  Sohleisshanf  erzeugten  Hanftriebseile  ein 
Gewicht  für 

d  mm  =    25        30        35        40        45        50        55      von 
g  kg    =  0,51      0,71      0,92      1,16      1,41      1,67      2,00. 

Die  Beisslänge  der  Seile  nimmt  mit  der  Dicke  selbstyerst&ndlich  ab,  für 
19  mm  dicke  Seile  beträgt  sie  bis  12  km'),  für  50  mm  dicke  Seile  7,  für  80  mm 
dicke  5,7  Arm.  Um  den  Durchmesser  o.  w.  berechnen  zu  können ,  mag  angeführt 
sein,  dass  Seile  von  mittlerem  Durchmesser  rund  600  Atm.  Zug  auä alten. 

Als  Beispiel  für  die  Festigkeit  der  Hanfgespinste  mögen  folgende 
Zahlen  angeführt  sein,  welche  bei  den  Festigkeitsprüfungen  eines  Spritzen- 
Schlauches  von  mir  ermittelt  wurden. 

Der  Hanf  wies  bei  einem  Aschegehalt  von  1,36%  nnd  einem  FeuchtigkeitB- 
gehalt  von  8,5%  (Luftwärme  27"*,  Luftsättigung  54  7o)  ein  Einheitagewicht  von 
1,477  auf.  Die  metr.  Feinheitsnummer  des  einfachen  Garnes,  aus  welchem 
sowohl  Schuss  als  Kette  hergestellt  waren,  betrug  4,57  (engl,  etwa  7,5);  die 
Beisslänge  ergab  sich  für  1570  mm  Einspannlänge  zu  13,7  km  (so  gering  wegen 
der  verhältnismässig  grossen  Ungleichheit  des  einfachen  Gespinstes,  die  Nummer 
schwankte  zwischen  8,75  und  4,96),  die  Bruchdehnung  zu  2,67  7o>  die  Arbeits- 
wertziffer zu  0,139  rnkg/g;  für  243  mm  Einspannlänge  Beisslänge  19,6,  Brnch- 
dehnung  3,09%»  Arbeitswertziffer  0,220  mÄ;^/^;  für  Einspannlänge  9,4  mm  BeiB»- 
länge  22  km,  für  Einspannlänj^e  0  31  km. 

Der  einfache  Faden  war  mit  234  Drehungen  auf  1  m  gesponnen  (entsprechend 

2,15  "^Nt);  die  Kette  für  den  Spritzenschlauch  war  zweifach  gezwirntes  ein- 
faches Garn  (—  215  Zwimungen  auf  1  m):  der  Schuss  8  fach  gezwirntes  ein- 
faches Garn  (—  72  Zwimungen  auf  1  m). 

Als  Festigkeitszahlen  wurden  ermittelt  für  die  Kette  (Einspann länge  250  mm) 
im  lufttrockenen  Zustande  Beisslänge  21,7  km,  Bruchdehnung  8,75%,  Arbeits- 
wertziffer 0,273  mkg/g,  im  vollständig  durchnässten  Znstande  (nach  89%  Waswr 
aufnähmet  Beisslänge  25,8  km  (auf  die  Feinheitsnummer  des  lufttrockenen  Fadens 
zurückgeführt),  Bruchdehnung  6,10%,  Arbeitswertziffer  0,AS3  mkg/g.  Es  hatte 
somit  die  Beisslänge  um  19,  die  Bruchdehnung  um  62,5,  die  Arbeitswertiiffer 
um  58,5%  nach  der  Dnrchnässung  zugenommen. 

Für  den  8  fach  gezwirnten  £hu8S  ergaben  sich  für  den  lufttrockenen  Zu- 
stand die  Beisslänge  zu  23,0  A;m,  die  Bruchdehnung  zu  4,07%,  für  den  voll- 


1)  Neuere  Maschinen  vergl.  D.  p.  J.  1885,  255,  24;  1887,  257,  55;  1888, 
267,  490  m.  Abb. 

«)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1885,  S.  669.  —  D.  p.  J,  1837,  268,  1. 

*)  Für  ein  Hanfseil  von  4  Litzen  zu  je  15  Faden  mit  einem  Umfange  von 
60,0  mm  und  einem  Gewichte  von  0,31  kg  für  1  m  ergab  sich  eine  Brochbelastnog 
von  8726  kg,  also  eine  Beisslänge  von  12  km.    (Berl.  Yers.-Anstalt.) 
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ständig  dnrchnässten  Znstand  (Wasseranfnahme  146Vo)  die  Beissl&n^e  (w.  o.  be- 
rechnet) zu  26,5  A;m,  die  Bmcbdehnnng  za  9,t%;  wobei  za  berfickncbtigen  ist, 
dasB  durch  die  Wasseraufnahme  sich  der  Faden  um  3Vb%  verkürzt  hat. 

Fflr  Schusterf&den  fanden  sich  bei  einer  metr.  No.  3,85  (engl,  rund  6,5) 
die  Beisslänge  zu  17,7  km,  die  Bruchdehnung  zu  9,0%;  bei  einer  metr.  No.  5,25 
(engl.  8,5)  die  Beisslfinge  zu  IB  km,  die  Bruchdehnung  zu  10,7%. 

Die  Verarbeitung  des  Hanfes  zu  Bindfaden^).  Die  Lftnge  des  Rein- 
hanfes (S.  294)  beträgt  von  1  bis  gegen  1,75  m;.  er  ist  daher  meist  viel  zu  lan^, 
um  ohne  weiteres  versponnen  zu  werden,  und  wird  deshalb  auf  Schneide- 
maschinen in  2,  8,  ja  4  bis  5  gleiche  Teile  zerrissen,  welches  Verfahren  man 
das  Stossen  nennt.  Die  Wurzelenden,  die  Spitz-  oder  Kopfenden  und  die 
Mittelstücke  werden  geschieden  und  gesondert  verarbeitet,  die  ersteren  zu  grö- 
beren, die  letzteren  zu  feineren  Garnnummern. 

Nach  dem  Schneiden  folgt  wiederholtes  Hecheln  (meist  mit  Hand)  jeder 
Sorte  für  sich  allein,  die  dann  wieder  nach  der  Feinheit,  Weichheit,  Farbe 
geschieden  und  in  verschiedenen  Nummern  ausgelegt  werden'). 

Die  weitere  Verarbeitung  des  geschnittenen  und  gehechelten  Hanfes  gleicht 
der  des  Flachses,  die  Maschinen  sind  nur  entsprechend  kräftiger  gebaut  Die 
Trockenspinnerei  wird  in  der  Regel  bis  Oam  No.  16  angewendet;  ^inere  Game 
spinnt  man  meist  nass.  —  Die  Trockenspinnstühle  werden  häufig  so  gebaut, 
dasB  die  Verzuglänge  (Streck weite)  soweit  geändert,  d.  h.  die  Walzen  einander 
genähert  werden  können,  dass  sie  sofort  zum  Spinnen  der  Hanfhede  verwend- 
bar werden. 

In  betreff  der  Leistung  der  Spinnstühle  kann  man  rechnen  für  den  doppel- 
seitigen Spinnstuhl  120  bis  150  kg  Garn  täglich  (trocken  oder  nass).  Die  Fein- 
heit des  Games  ist  hierbei  ziemlich  gleichgültig ,  da  die  Stühle  für  grobe  Game 
mit  grösserer  Spindelteilung  weniger  Spulen  haben,  als  Stühle  für  feinere  Game. 

Die  Verarbeitung  der  Hanfheden  ist  die  folgende:  Die  Streppatura 
(lange  italienische  Hanfhede)  wird  zunächst  auf  einem  Reisswolfe  (teazer)  zu 
kurzer  Hede  zerrissen  und  dann  mit  anderer  kurzer  Hechelhede  zur  Erzeugung 
der  feineren  Garne  benutzt.  Andere  Hanfheden  für  die  gröberen  Game  werden 
nicht,  weiter  zubereitet. 

Die  Heden  werden  vorerst  sehr  dick  einer  Vorkrempel  vorgel^,  deren 
Bänder  zu  Wickeln  auf  Wickelmaschinen  vereinigt  oder  in  Kannen  angefangen 
werden,  dann  folgt  eine  Feinkrempel,  die  immer  mit  Streckkopf  versehen  ist. 
Statt  der  bei  der  Flachsspinnerei  üblichen  Anordnung  der  Walzen  rund  um  die 
grosse  Trommel  herum  (Fig.  103,  sog.  Cirkular- Krempel)  benutzt  man  in  der 
Hanfhedespinnerei  jetzt  meist  nur  Krempeln,  bei  welchen  die  Bearbeitung  nur 
auf  dem  unteren  Teile  (für  gröbere  Garne)  oder  nur  auf  dem  oberen  Teile 
{fOr  feinere  GarAe)  stattfindet  (Halbcirkular- Krempeln).  Nach  dem  Krempeln 
folgen  meist  3  Streck masch inen  und  die  Vorspinnmaschine. 

Starke  Game,  die  zu  Packstricken  verarbeitet  werden  sollen,  dreht  man 
0.  w.  auf  der  gewöhnlichen  Vorspinnmaschine  fertig,  zu  welchem  Zwecke  diese 
mit  den  genügenden  Drehungswechselrädern  versehen  sein  muss.  Etwas  feinere 
Oarne,  No.  Vs  bis  2  (höchstens  3)  spinnt  man  auf  Spindelbank-Spinnmaschinen 
(S.  281,  regulating'spintiings)  oder  auf  Hechelspinnmaschinen  (S.  281,  gül- 
9pinnings)  mit  lotrechten  Spindeln.  In  diesen  lUllen  fehlt  dann  im  Satze  die 
Vorspinnmaschine.   Feinere  Garne  (etwa  von  No.  8  an)  werden  aus  entsprechen- 


^)  Nach  Pfuhl,  Bindfadenfabrikation,  Rigaer  Ind.-Ztg.  1885,  No.l,  2, 3,  4,  5; 
1889,  No.  1  m.  Abb. 

Pfnhl,  Die  Jute,  I.  Teil,  Berlin  1888,  S.  802—326  m.  Abb. 

')  100  kg  gerotteter  und  getrockneter  Stengel  geben  gewöhnlich  nahe  bei 
ZOhg  an  geschwungenem  Haii^e,  was  9  bis  12  Hundertt.  vom  Gewichte  der 
grünen  Stoiffel  ausmacht.  —  Aus  100  kg  gebrochenen  und  geschwungenen 
Hanfes  erhält  man  beim  Hecheln  44  bis  68  kg  reinen  Spinnhanf,  1  bis  6  Jb^ 
nnbrauchbaren  Abfall  an  feiner  Schabe  und  Staub,  das  übrige  als  Werg. 
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dem  Vorgarn  entweder  trocken,  halbnasB  oder  —  dies  geechieht  aber  selten  — 
beiss  nass  Tersponnen;  in  der  Begel  spinnt  man  trocken.  Die  Leistong  dieier 
Feinspinnmaschinen  ist  dem  Gewichte  nach  wie  die  für  Langbanf.  IHe  oben 
erw&hnten  Hechelspinnmaacbinen  liefern  je  nach  Spindeliahl  nnd  Nnmmer  bis 
250  hg  Garn  täglich. 

Bei  der  Verarbeitung  yon  Hecbelhanf  za  Garnen  ergeben  sich  etwa  5% 
nnd  bei  Hanfhede  etwa  ISVo  Abfälle. 

In  betreff  der  Verwertung  der  Abfälle  sei  bemerkt,  dass  man  diese 
am  besten  über  einen  Wereöffner  (S.  66)  oder  Schüttelmaschine  sehen  Itat, 
welche  die  gereinigten  Abfälle  in  Form  eines  breiten  Vlieeses  abliefern.  Diese 
Abfälle  können  entweder  o.  w.  als  Putz-  oder  Polster  gut  oder  zunächst  mit 
etwas  längerer,  aber  billigerer  Hanfbede  vermischt  und  einer  Vorkrempel  vor- 
gelegt werden.  Diese  Bänder  wickelt  man  auf  Wickelmaschinen  {lap  maehine, 
S.  92)  zusammen  und  hat  dann  eine  Watte,  welche  vielfach  von  Bahnverwal- 
tungen zum  Polstern  der  Eisenbahnwagen  benutzt  wird. 

Ausser  zu  den  Webereizwecken  (Segelleinen,  Schläuche  u.  s.  w.),  zur  Her- 
stellung von  Bindfaden  und  Tauen  findet  Hanfgarn  noch  Verwendung  als  sog. 
engl,  »shuh^am  (meist  No.  16,  trocken  gesponnen).  In  letzterem  Falle  wird  es 
wie  der  fertige  Zwirn  weiter,  behandelt,  d.  h.  auf  Poliermaschinen  geschlichtet 
und  gepflättet  und  in  Knäuel  gewickelt. 

Die  Verarbeitung  zu  Bindfaden  befi^innt  mit  dem  Zwirnen;  ans 
diesen  dann  gewünschtenfalls  die  Schnuren,  Idtzen,  Kordel.  Die  Drehung  ist 
hier  meist  abwechselnd  entgegengesetzt  (vergl.  S.  89).  Das  Zwirnen  geschiebt 
meist  trocken,  nur  bei  geringeren  Hedegarnen  nass. 

Die  Anzahl  der  Zwirnspindeln  ist  Va  ^is  Vt  der  der  Feinspindeln.  Die 
Spindelteilung  (=  Spulenhöhe)  wird  bei  Zwirnstühlen  genommen 

Dchm.  mm  Teilung 

für  Apotheker-Bindfäden  bis  1V|  mm  100—115 

n    Bindfaden  von         2    «    SVt    .  125—150 

8,5        ,  175-200 

n  n  n  5,7»  255 

Noch  ffrObere  Zwirne  und  Litzen  (Kordel)  stellt  man  meist  noch  dnrcb 
Handarbeit  her,  doch  hat  man  hierzu  auch  besondere  Maschinen  ersonnen^). 

Die  fertigen  Zwirne  auf  den  Spulen  kommen  dann  zu  den  Polier-  oder 
Streichmasohinen  (poliBhing  maehine)^),  um  hier,  nachdem  sie  etwas  gennht 
sind,  mit  Stärkeschlichte  getränkt,  geglättet,  getrocknet  nnd  auf  grosse  Spulen 
aufgewunden  zu  werden. 

Die  geglätteten  Bindfaden  werden  meistens  auf  Knäuelwickelmaschinen 
(S.  46)  in  (ue  bekannte  Knäuelform  gewunden,  seltener  gehaspelt  und  in  Strähn* 
form  aufbewahrt 

Verschiedene  Maschinensätze  und  Kostenanschläge  sind  in  der  zuletst  an- 
geführten Quelle  übersichtlich  angegeben. 

4.  Die  Jute'). 

1)  Qewixinimg  und  Slgensohaiten  der  Jnte. 

Die  Verarbeitung  der  Jute  wird  im  Nachfolgenden  nur  insoweit  be- 
handelt werden,  als  sie  abweichend  yon  der  des  Flachses  nnd  Hanfee  ist 
Die  Abweichung  erstreckt  sich  hauptsächlich  nur  auf  die  Zu-  und  Vor- 
bereitung. 

1)  D.  p.  J.  1888,  267,  490  m.  Abb. 
*)  Big.  Ind.-Ztg.  1889,  No.  1  m.  Abb. 

Pfuhl,  Die  Jute,  I.  Teil  (Berlin  1888),  S.  807  u.  flff.  m.  Abb. 
*)  Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung;  erster  Teil,  das  Erzeugen  der 
Game;  2.  Aufl.,  Berlin  1888. 
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Ober  die  Abstammung  und  das  mikroskopische  Aussehen  der  Jutefaaer  ist 
schon  auf  S.  217  das  Nötigte  gegeben. 

Die  Jutepflanze,  der  Familie  der  Tiliaoeen  angehörend,  ist  einjährig;  die 
Atusaat  (15  bis  23  kg  auf  1  ha)  erfolgt  im  April  oder  Mai,  die  Ernte  im  August 
Der  Hauptgewinnungsort  ist  Britisch -In  dien  mit  dem  Ausfuhrhafen  Kalkutta. 
Die  Gewinnung  der  yerspinnbaren  Bastfaser  besteht  darin,  dass  die  zur  Zeit 
der  Blflte')  dicht  über  dem  Boden  mit  der  Sichel  abgeschnittenen  Pflanzenstengel 
dem  Röstverfahren  (S.  224)  unterworfen  werden.  Nach  der  beendeten  Wassei^ 
röste,  welche  im  Heimatlande  der  Pflanze  nur  8  bis  10  Tage  dauert,  werden 
die  Bastfasern  von  den  Stengeln  mit  der  Hand  abgezogen,  im  Wasser  abge- 
schwenkt und  gereinigt  und  dann  an  der  Luft  ge&oclmet,  womit  die  Zube- 
reitung des  Faserstoffes  beendet  ist. 

Die  so  gewonnene  Faser  wird  durch  Händler  aufgekauft,  nach  Kalkutta 
gebracht,  dort  in  die  einzelnen  Marken  geschieden  und  schlieeslioh  mit  Hilfe 
Ton  Druckwasser-Pressen  in  Ballen  von  400  Pfd.  (182  kg)  verpackt  und  Yenchifft 
(fOr  Europa  besonders  nach  London  und  Dundee,  in  neuerer  Zeit  aber  auch 
nach  Bremen  und  Hamburg).  5  Ballen  nehmen  etwa  1,5  (i)m  Schiffsfracht- 
Raum  ein. 

In  Indien  unterscheidet  man  im  allgemeinen  die  Rohjute  nach  den 
Gegenden,  aus  denen  sie  stammt;  in  absteigender  Linie  folgen  z.  B.  Serajgunge, 
Nerajgunge,  Diieea,  Daisee  oder  Crown  (Kronjute),  Dowrah-Jute,  Rejeetüms, 
Cuitings;  letzteres  sind  die  von  den  geringen  Sorten  abgeschnitten^i  Wurzel- 
enden, welche  namentlich  in  der  Papierherstellung  Verwendunff  finden,  aber 
auch  in  Amerika  zu  Schussgamen  der  geringen  BaumwoIlen-PacKtflcher  {eoUon 
baggings)  yerarbeitet  werden. 

Die  mit  dem  Einkaufe  beschäftigten  Häuser  in  Kalkutta  haben  nun  wieder 
ihre  besonderen  Bezeichnungen  und  Marken  f&r  die  gesonderten  Jutesorten,  die 
wiederum  je  nach  der  Länge  und  Feinheit  der  Faser  in  Unterabteilungen  ge- 
Bchieden  werden'),  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  Baumwolle  (8.  53). 

In  den  Spinnereien  selbst  wird  natflrlich  die  Jute  je  nach  ihrer  Verwend- 
barkeit weiter  geschieden. 

Eigenschaften  der  Jutefaser,  nach  denen  ihre  Verwendbarkeit  zum 
Spinnen  beurteilt  wird,  sind:  die  Farbe,  der  Glanz,  die  Weichheit,  Teilbarkeit, 
Feinheit,  Festigkeit,  Gleichmässigkeit,  Reinheit  und  Länge. 

Diebesten  Jutesorten  sind  hell,  weisslich  gelb,  manchmal  auch  silberffrau 
▼on  Farbe,  sie  haben  einen  hohen  seidenartigen  Glanz,  zeigen  beim  AnfCmlen 
eine  angenehme  Weichheit  und  Glätte;  die  Feinheit  der  einzelnen  Fasern 
ist  gross,  und  lassen  sich  die  Faserstreifen  leicht  zwischen  den  Fingern  weiter 
zertmlen.  Die  Festigkeit^  wird  behufs  Abschätzung  ffeprfift,  indem  man  ein 
dünnes  Faserbfindel  um  die  Finger  der  einen  Hand  wickelt,  während  man  mit 
der  anderen  Hand  etwa  8  bis  10  »n  entfernt  anfasst  und  nun  mit  einem  kurzen, 
kräftigen  Ruck  das  Faserbündelchen  zu  zerreissen  sucht.  Die  Wurzelenden 
haben  in  der  Regel  eine  andere,  dunklere  Färbung  und  matteren  Glanz  als  die 
mittleren  (edleren)  Teile  und  die  Spitzen.  Bei  den  besseren  Jutesorten  dfirfen 
rieh  dieselben  aber  nicht  wesentlich  von  den  oberen  Faserteilen  unterscheiden, 
d.  h.  die  einzelnen  Risten  mfissen  auf  ihrer  ganzen  Länge  möglichst  dieselben 


*)  Zur  Zeit  der  Bifite  sind  die  Bastfasern  noch  geschmeidiger  und  noch 
nicht  so  stark  verholzt,  als  zur  Zeit  der  Reife. 

*)  Näheres  hierflber  TergL  man  in  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  67  bis  70,  und  List 
of  marks  and  assartiments  of  Jute,  Jute  cuttmg$  and  rejeetione,  welche  jähr- 
lieh Ton  Emsthausen  &  Comp,  in  K^kutta  herausgegeben  wird. 

Bei  den  Preisangaben,  welche  immer  für  1  Tonne  engl,  erfolg,  ist  cif 
»oeAbkflrzung  ffir  eost,  iniuranee,  freight,  und  bedeutet,  also  Preis  einsohliess- 
lieh  Versicherung  und  Fracht 

*)  Sehr  eingehende  Untersuchung  findet  man  mitgeteilt  in  Pfuhl,  Physi- 
kalische Eigenschaften  der  Jute,  Berlin  1888;  Sonderabdruck  aus  der  Festschrift 
der  polyi  Schule  zu  Riga  zur  Feier  ihres  25  jährigen  Bestehens. 
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guten  Eigenschaften  in  möglichster  Qleichmftssigkeit  zeigen.  Die  Faserbündelchen 
müssen  femer  in  ihrer  gesamten  Länge  gänzliche  Reinheit  von  dunkleren  Obec- 
hautteilchen  zeigen,  oder  wenn  dieselben  auftreten,  so  müssen  sie  sich  leicht 
mit  den  Fingern  Ton  der  Faser  abstreifen  lassen,  dürfen  also  nicht  festsitEen. 
Als  ein  letzter,  zwar  weniger  wichtiger,  aber  manchmal  doch  als  massgebend 
betrachteter  Punkt  ist  die  Länge  der  Risten  zu  erwähnen.  Diese  Länge  betrtgt 
bei  mittleren  Jutesorten  2  bis  3  m,  doch  ist  sie  bei  besseren  Sorten  in  der  Regel 

grösser,  bis^  zu  4,5  m,  ja  ausnahmsweise  kommen  auch  noch  längere  Sorten  ?or. 
ie  mittleren  Jutesorten  zeigen  dunklere,  bräunlichere,  die  geringen  gelbe  und 
rotbraune  Farben;  die  Feinheit,  Weichheit  und  Gleichmässigkeit  nimmt  bei  den 
geringeren  Sorten  bedeutend  ab.  Dieselben  zeigen  meist  harte  Wurselenden 
und  fester  anhängende  Oberhautzellen.  Jute  älterer  Ernte  hat  stets  einen  ge- 
ringeren Glanz  und  weniger  Festigkeit  als  die  frischer  Ernte. 

Die  Fasern  verändern  mit  der  Zeit  an  der  Luft  mehr  oder  weniger  die 
Farbe  und  nehmen  geringere  Jntesorten  wegen  der  starken  Verholzung  der 
Faser  manchmal  eine  ganz  dunkle  Farbe  an.  Wegen  der  Verholzung  ist  die 
rohe,  nicht  gebleichte  Jutefaser  auch  leicht  Ton  Flachs  und  Hanf  zu  unter- 
scheiden. Phloroglucin  und  Salzsäure  färben  Rohjute  stark  rot,  Hanf  schwach 
rötlich  bis  gelb,  Flachs  nicht. 

Die  Jutefaser  widersteht  der  Nässe  genügend  gut,  nur  darf  nasse  Jute 
nicht  lange  Zeit  in  Ballen  znsammengepresst  liegen,  da  sie  sonst  mürbe  wird. 

Über  das  Verhalten  der  Jute  in  chemischer  Hinsicht  sind  von  Schoop 
ausgedehnte  Versuche  angestellt  worden,  deren  Ergebnisse  in  dem  Werke  tod 
Pfuhl  wiedergegeben  sind*).  Die  Jute  lässt  sich  leicht  soweit  bleichen,  dass 
sie  gut  gefärbt  werden  kann.  Das  billigste  Verfahren  und  dasjenige,  welches 
vorderhand  für  die  Anwendung  im  grossen  genügt,  ist  bis  jetzt  die  Bleiche  mit 
Chlorkalk  oder  Chlomatron'). 

Die  Jutefaser  hat  einen  eigentümlichen,  aber  durchaus  nicht  unangenehmen 
Geruch,  jiicht  stärker,  als  ihn  Hanf  zeigt,  während  die  Garne  und  Gewebe,  wenn 
sie  frisch  sind,  einen  stärkeren  Geruch  besitzen,  der  von  dem  Thrane  bez.  Erdöl 
herrührt,  welche  man  der  Faser,  um  das  Verspinnen  selbst  zu  erleichtem,  vor 
der  Verarbeitung  beifügt. 

Den  Aschengehalt  verschiedener  Rohjuten  fand  ich  schwankend  zwischen 
1,05  und  1,15%  der  wasserfreien  Jute.  Pfuhl  giebt  gleichfalls  als  Mittelwert 
1,14  %  an. 

Nach  den  umfangreichen  Untersuchungen  Pfuhls  erscheint  es  angemessen, 
„einen  mittleren  Wassergehalt  der  Jute  und  Jutefabrikate  von  14%  als 
denselben  zukommend  anzusehen  und  deren  Gewichte  und  Preise  unter  dieser 
Annahme  zu  normieren  bez.  im  gegebenen  Differenzfalle  sich  auf  diese  Basis 
zu  stützen."     (S.  86.) 

Bezüglich  der  Festigkeit  der  Jutefaser*)  mag  folgendes  ange- 
führt sein. 

Für  die  Einspannlänge  0  ergab  sich  die  Reisslänge  zu  84,5  km,  was 
also  bei  einem  Einheitsgewicht  von  t,486  einer  Festigkeit  von  49,5  kg/qmm 
(S.  28)  entspricht 

Wegen  der  schon  früher  erwähnten  Kleinheit  der  Jute- Einzelbastsellen 
dürfte  es  aber  angezeigt  sein,  für  die  Jute  die  Festigkeit  einzuführen,  welche 
dieselbe  etwa  bei  10  mm  Einspannlänge  zeigt,  behufs  Beurteilung  der  Festig- 
keitswerte für  die  Jutegarne.  Die  Jutefaser  mittlerer  Sorte  hat  abdann  20  km 
Beisslänge  oder  28,7  kg/qmm  (vergl.  auch  8.  29). 


^)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  87  bis  117;  daselbst  ist  auch  eine  sehr  vollständige 
Zusammenstellnng  der  I^tteratur  über  die  verschiedenen  Bleichverfahren  gegeben. 

')  Hummel-Knecht,  a.  a.  0.,  S.  17. 

')  Der  in  Band  I  8.  115  angegebene  Wert  der  Beisslänge  von  10  Arm  ist 
bereits  als  für  eine  schon  jahrelang  gelegene  Jute  ermittelter  Wert  berichtigt 
worden  (I,  688). 
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Für  Garne  sind  folgende  Werte  ermittelt  worden; 


Reisa- 
l&nge 

km 


Bruch- 
dehnung 


7o 


Arbeits- 
wert zifFer 

mkg/g 


Eettengam,  kardiert,  ungesohlichtet,  frisch  .    . 

.  ,        geschlichtet         ,      .    . 

,  gehechelt,  nngeschlichtet,  «      .    . 

Schossgam,  kardiert,  .  »       .    . 

Kettengam  nach  mehr  als  12  Jahren,  unge- 

schlichtet 


9,76 

IM 
9,87 

8,43 

2,00 
1,80 
1,40 
1,70 

7,88 

1,50 

0,079 
0,087 
0,061  • 
0,062 

0,048 


Die  Jute  findet  ausser  zur  Herstellung  Ton  Qamen  auch  zur  Herbtellung 
Ton  Papier,  ferner  zum  umwinden  TOn  unterseeischen  Telegraphenkabeln,  als 
Rohstoff  f&r  SchiesswöUe^)  u.  s.  w.  vielfache  Verwendung.  Auch  in  der 
Chirurgie  wird  die  besonders  sor^ltig  zubereitete  Jute,  nachdem  sie  mit 
Salicylälure  (Saücyl-Jute)  oder  mit  Karbolsäure  (Karbol -Jute)  oder  anderen 
antiseptisch  wirkenden  Mitteln  getränkt  ist,  mit  bestem  Erfolge  als  Yerband- 
mittel  angewendet. 

Während  die  Gesamt- Jahresausfuhr  an  roher  Jute  aus  dem  Hafen  von 
Kalkutta  1858  27000  Tonnen  betrug,  war  der  jährliche  Verbrauch  Ton  Rohjute 
1887  in  Europa  allein  814000  ^  woTon  auf  Deutschland  rund  50000  t  entfallen. 

Bezüglich  der  Numerierung  der  Garne  Tergleiche  man  die  Reihen  1, 
4  und  7  auf  S.  192.  In  Deutschland  ist  noch  die  engusohe  Feinheitsbestimmung 
allgemein  Üblich,  welche  mit  der  für  Leinengespinste  übereinstimmt. 


2)  Das  Spinnen  der  Jnte. 

Für  das  Spinnen  der  Jäte  werden  gleichfalls  die  für  Flachs  üblichen 
beiden  Ver&hren  angewendet. 

Soll  sog.  Jute-Werg-(Hede)-Garn  (jute-iow-yarn)  hergestellt 
werden,  so  wird  die  lange  Jntefaser  unter  Mitwirkung  von  Krempeln 
in  kürzere,  schliesslich  etwa  200  bis  230  mm  lange  Fasern  zerlegt,  welche 
gleichlaufend  nebeneinander  gebracht  und  lose  zusammengedreht  als  Vor- 
garn den  Feinspinnmaschinen  zur  Bildung  des  fertigen  Games  übergeben 
werden.  Nach  diesem  Verfahren  wurden  bis  1887  alle  Game  in  Deutsch- 
land erzeugt,  es  wird  angewendet  für  Game  in  den  engl.  No.  ^/^  bis 
höchstens  10  (metr.  No.  0,15  bis  6). 

Zur  Erzeugung  der  feineren  Nummern  der  Jute-Hechelgarne 
(jtüe-Une^am)  (engl.  No.16  bis  20,  höchstens  30,  metr.  No.  10 — 12 — 18), 
für  welche  nur  die  feinsten  und  besten  Jutesorten  benutzt  werden,  wird 
die  Jute  in  etwa  Ib  cm  lange  Abschnitte  auf  den  sog.  Schneidemaschinen 
zerrissen,  gehechelt  und  in  diesem  Zustande  wie  langer  Flachs  weiter 
bearbeitet. 

Stets  aber  findet  vor  der  Verarbeitung  ein  Einsprengen  der  Faser 
mit  Thran  (Ol)  und  Wasser  statt,  unter  darauf  folgendem  Pressen 
(Quetschen)  derselben  mittels  Maschinen,  um  sie  möglichst  weich  und 
geschmeidig  zu  machen. 


^)  D.  p.  J.  1892,  288,  88. 
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III.  Abschnitt. 


'/iiiii///f/ft 


A)  Das  Jute-Heohelgam-I 

Über  Zubereitung  durch  das  Erweichen,  Einbatschen  der  Jnte  s.w.u. 
Die  Zerreiss-  oder  Schneidemaschinen  (bre(Mng  maehmes)  sind  ent- 
weder ähnlich  wie  Kreissägen  mit  stumpfen  Zähnen  (S.  249)  gebaut, 
oder  es  werden  die  einzelnen  Risten  c  dadurch  zerrissen,  dass  das  eine 
Ende  an  bestimmter  Stelle  um  den  am  Gestell  festen  Zapfen  a  ge- 
schlungen und  gehalten  wird,  w&h- 
rend  das  andere  Ende  um  den  in 
der  Pfeilrichtung  gedrehten  Zapfen  l 
gewickelt  wird,  Fig.  105.  Die  Zs^fen 
sind  im  Querschnitte,  damit  sie  gut 
fassen,  kreuzförmig;  der  Abstand 
zwischen  a  und  h  iässt  sich  durch 
Versetzen  von  a  i'egeln.  Diese  Ma- 
schine liefert  nicht  so  gleichmlssig 
scharf  abgeschnittene  Enden  wie  die 
vorigen,  ist  also  in  dieser  Beziehung 
besser,  aber  die  Faser  wird  auf 
längere  Strecken  sehr  stark  bean- 
sprucht und  vielleicht  dadurch  geschwächt. 

Da  das  Spinnen  im  übrigen  wie  beim  Langflachs  stattfindet,  genügt 
es,  wenn  Spinnpläne  und  ein  vollständiger  Maschinensatz  angegeben 
werden  *). 

Spinnpläne  für  Jute-Hechelgarn. 


/C 


yOU 


— >- 


Flg.  105. 


Gamnammer 

Klingel- 
länge 

Ansatz- 
gewicht 

V 

1.,  2.  und 

arzug  aof 
Vorspinn- 

der 

Feinspinn- 
maschine 

Dopplung 

anf  der 

2.  und  3. 

engl.      metr. 

Tards 

H 

3.  Strecke 

maschine 

Strecke 

8 

4,85 

500 

95 

12 

12 

7,03 

12 

10 

6,06 

500 

76 

12 

12 

7,04 

12 

12 

7,27 

500 

64 

12 

12    * 

7,10 

12 

14 

8,48 

500 

54 

1       12 

12 

7,00 

12 

16 

12,4 

500 

48 

12 

12 

7,18 

12 

18 

10,9 

500 

42 

12 

12 

7.00 

12 

20 

12.1 

500 

38 

12 

12 

7,00 

12 

MasohinensatE  für  Jute-Hechelgarn  engl.  No.  14  bis  25,  metr.  Ko. 
8,5  bis  15: 

Ausser  1  Quetschmaschine  (Jute  softener)  und  1  Jute- Schnipper  {snipping 
fnachine)t  welche  für  mehrere  Sätze  ausreichen: 

1  doppelte  Beiss-  oder  Schneidemaschine  {breaking  maehine); 

2  Amegemasobinen  (spreaders)^  915  fnm  Streckweite*),  4  Bänder,  1  Abliefemng; 
2  erste  Schrauben -Streckmasohinen  (apircU  drawings),   760  mm  Streckvreite, 

2  EOpfe,  jeder  4  Bänder,  2  Ablieferungen; 
2  zweite  Schrauben -Streckmaschinen,   660  tnm  Streck  weite,   2  Köpfe,  jeder 
4  Bänder,  2  Ablieferungen; 


1)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  128. 

*)  Streckweite  {reaeh)  oder  Zuglänge  (S.  21). 


Jate-Spinnerei.  —  Hechelgam.    Werggarn.    Öffner.    Einweichen.      303 

2  dritte  Schrauben -Streckmaschinen,    610  mm  Streck  weite,   8  KOpfe,   jeder 
6  Bftnder,  3  Ablief erang^n; 

2  Vorspinnmaschinen   (rovinga),  jede   70   Spindeln,   Spulen   200  x  100  mm, 
610  mm  Streckweite,  s&mtliche  Maschinen  mit  Lederdruckwaisen; 

3  doppelte  Trocken -Spinnmaschinen  (double  dry  spinning  frames),  je  200  Spin- 
deln, 83  mm  Teilung,  83  mm  Hebung,  455  mm  Si^eckweite,  doppelte  Trommel; 

8  doppelte  Trocken- Spinnmaschinen,  je  200  Spindeln,  88  mm  Teilung,  70  mm 
Hebung,  455  mm  Streckweite,  doppelte  Trommel. 

Zusammen  140  Vorspindeln  und  1200  Feinspindeln;  es  kommen  mithin 

1200 
auf  1  Vorspindel  =  rund  8,6  Feinspindeln. 


B)  Das  Jute- Werggarn- 1 

Die  in  den  Ballen  fest  zusammengedrückt  gewesenen,  fast  steifen 
Jnteristen  müssen  in  den  Spinnereien  vorerst  wieder  aufgelöst,  geö&et 
und  die  Faserbündel  lang  gelegt  werden.  Früher  geschah  dies  aasschliess- 
lich  durch  Hand,  jetzt  erleichtert  man  das  Auflösen  dadurch,  dass  man 
die  harten  Bieten  durch  besondere  Öffner  (qpeners)  gehen  l&sst.  In 
den  O&em  werden  die  von  dem  Ballen  losgebrochenen  Risten  einem 
starken  fortlaufenden  Drucke  von  stacheligen  oder  tief  geriffelten  Walzen, 
ähnlich  wie  in  Flachsbrechen  (S.  234)  ausgesetzt;  durch  das  gegenseitige 
Verschieben  und  Zerren  der  einzelnen  Stränge  wird  eine  weitgehende 
Lockerung  erreicht,  sodass  nunmehr  schwächere  (Frauen-)  Hände  das  Aus- 
breiten der  Risten  besorgen  können. 

Der  Juteöffner  von  Ürquhart,  Lindsaj  und  Comp.,  Dundee^), 
z.  B.  hat  8  Paar  nebeneinander  gelagerte,  sternförmig  ausgezackte  Walzen  von 
355  mm  Dchm.  und  750  mm  Länge,  welche  sich  mit  0,28  bis  0,875  m  ümfangs- 
ffSBchwindigkeit  drehen.  Leistung  stündlich  10  bis  15  Ballen  =  1800  bis  2700  kg 
Jute.    Baumbedarf  8,48  x  2,18  m. 

Andere  Bauarten  haben  Walzen  mit  stumpfen  Stacheln,  die  auf  den  ver- 
schiedenen Walzen  gegeneinander  versetzt  sind. 

Die  hierauf  folgende  Behandlung  erzielt  Geschmeidigkeit,  Weichheit, 
erhöhte  Teilbarkeit  und  Schlüpfrigkeit  der  Faser.  Man  erstrebt  diesen 
Endzweck  durch  zwei  getrennte,  oft  aber  unmittelbar  aufeinander  folgende 
Behandlungen,  nämlich  durch  das  Weich-,  Einweich-,  Einlege-  oder 
Batsch- Verfahren  QfcttMng)  und  durch  das  Quetsch  verfahren 
(icftemng). 

Lässt  man  die  Faser  nach  dem  Einweichen  mit  Wasser  und  Thran 
1  bis  2  Tage  liegen,  ehe  man  das  Quetschen  vornimmt,  wie  es  früher 
allgemein  üblich  war,  so  braucht  man  zwar  mehr  Zeit,  Raum  und  Ar- 
beitskräfte, als  wenn  man  beide  Behandluugsweisen  unmittelbar  nach- 
einander vornimmt»  wie  es  in  neuerer  Zeit  mehr  beliebt  ist,  aber  man 
erzielt  auch  ein  sehr  glattes  Garn  und  kann  für  dieselben  Zwecke  eine 
weniger  gute,  also  billigere  Jute  verwenden,  als  bei  der  neueren  Zu- 
bereitung. Man  kehrt  deshalb  unter  mannigfachen  Abänderungen  ')  mehr 
oder  weniger  zur  älteren  Behandlungsart  zurück. 


? 


>)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  8.  180  m.  Abb. 
Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  188. 
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Man  pflegt  im  Durchschnitt  zu  nehmen  auf  100  kg  Rohstoff 
bei  bester  Jute  3  kg  Thran  (oder  2,25  kg  Thran  und  1  kg  Erdöl)  und  16  bi» 

18  kg  Wasser, 
bei  mittlerer  Jute  2,5  kg  Thran  (oder  2  kg  Thran  und  1  kg  ErdGl)  und  18  bi» 

20  kg  Wasser, 
bei  gerinfter  Jute  2  kg  Thran  (oder  1  kg  Thran  und  1,8  A:^  Erdöl)  und  21  bis 

24  kg  Wasser. 

um  eine  Emulsion  herzustellen  —  durch  welche  das  Öl  viel  gleichmfisiiger 
verteilt  werden  kann  — ,  die  aber  nur  mit  tierischen  oder  pflanzlichen  ölen, 
nicht  mit  Erdölen  möglich  ist,  muss  Vio  bis  Vm  des  Batschöls  reine  Seife  dem 
Gewichte  nach  angewendet  werden. 

Dnrch  das  AufBangen  des  Wassers  wird  einerseits  die  Faser  selbst 
schmiegsamer  gemacht,  andererseits  der  Pflanzenleim  erweicht  und  dadurch 
die  Teilbarkeit  der  Faserbündel  befördert.  Die  bessere  Wirkung  des 
Lttngerliegenlassens  l&sst  sich  dadurch  erklären,  dass  das  Boston,  also 
die  Zerstörung  des  Pflanzenleimes,  fortgesetzt  wird,  nur  darf  die  Ein- 
wirkung nicht  so  lange  ausgedehnt  werden,  dass  ein  Überrotten  (S.  225) 
eintritt,  d.  h.  das  Liegenlassen  darf  nicht  bis  zu  stärkerem  Erwärmen 
der  aufgeschichteten  feuchten  Bisten  fortgesetzt  werden,  das  Weiter- 
verarbeiten  muss  also  jedenfalls  vor  diesem  Zeitpunkte  eintreten. 

Das  öl  macht  in  der  Hauptsache  die  Faserbündel  nur  schlüpfrig. 
Zum  Einölen  eignen  sich  deshalb  alle  fetten  öle,  welche  nicht  hanen 
und  nicht  zerstörend  auf  die  Jute&ser  und  die  Maschinenteile  einwirken. 
Erdöl  aber  allein  nicht.  Durch  die  Beimengung  des  Erdöls  werden 
namentlich  die  Nadeln  der  Krempelbeschläge  reiner  erhalten.  Jute, 
welche  später  gebleicht  werden  soll,  sollte  nur  mit  fetten  (tiexischea 
oder  pflanzlichen)  ölen  behandelt  werden,  da  diese  durch  Verseifen  leicht 
entfernt  werden  können,  während  Erdöle  schwer  zu  entfernen  sind  und 
selbst  die  leicht  siedenden  immer  einhüllende  Bückstände  auf  der  Faser 
hinterlassen.     Benutzt  wird  hauptsächlich  Bobbenthran. 

Nach  Vorstehendem  ist  es  klar,  dass  die  Einweichflüssigkeiten  am 
besten  wirken  werden,  wenn  erst  das  Wasser  und  dann  das  öl  auf  die 
Jute  gebracht  wird. 

Wird  die  Jute  längere  Zeit  vor  dem  Quetschen  gebatscht,  sind  also  bade 
Behandlungsarten  getrennt,  so  findet  die  Aufstapelung  während  der  Zwischen- 
zeit in  Hokfächer  von  etwa  3  bis  3,6  tn  Länge,  1,25  bis  1,5  m  Tiefe  und  1,5  bis 
2  m  Höhe  statt;  jedes  Fach  fasst  dann  5  bis  6  Ballen  oder  900  bis  1000  kg  Jute^l 
In  diese  Fächer  wird  die  Jute  schichten  weise  eingelegt  und  besprengt;  im  Sommer 
genügt  für  das  Durchziehenlassen  meist  1  Tag,  im  Winter  bis  zu  2  Tage.  Leti- 
tere  Zeit  ist  deshalb  massgebend  für  die  Zahl  der  einzurichtenden  Fächer,  man 
muss  8  Sätze  von  Fächern  haben,  von  welchen  jeder  den  Tagesbedarf  der 
Spinnerei  fassen  kann ;  ausserdem  ist  noch  auf  2  bis  3  Ersatzfächer  für  jeden 
Satz  Bedacht  zu  nehmen,  da  man  nicht  immer  in  der  Lage  ist,  wegen  der  Ye^ 
schied enen  Sorten  Jute,  die  getrennt  bleiben  müssen,  jedes  einzelne  Fach  toU 
legen  zu  können. 

Ein  geschickter  Arbeiter  (Einleger  oder  Batscher)  vermag  in  11  Stunden 
etwa  16  Ballen  oder  2900  kg  Jute  einzulegen. 

um  Jute  schneller  spinnfähig  zu  machen,  hat  man  vorgeschlagen,  nack 


>)  Wird  zum  Batschen  Erdöl  verwendet,   so   ist  es  meist  Vorschrift  der 
Feuerversicherungen,  dass  diese  Holzfächer  mit  Zinkblech  ausgeschlagen  sind. 
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Aufbringung  der  Fett- Emulsion  die  Jute  1  bis  IVs  Stunden  bei  gewöhnlicher 
Wärme  einem  Drucke  von  5  bis  6  Atm.  auszusetzen^). 

Findet  Einweichen  nnd  Quetschen  gleichzeitig  statt,  so  ist  am  Ein- 
gang zu  den  Quetschmaschinen  eine  besondere  Bat  seh-  oder  Einspreng- 
Vorrichtung  angeordnet,  welche  die  Flüssigkeiten,  gleichmässig  verteilt, 
auf  die  darunter  hinweggehenden  Juteristen  aufträufeln  l&sst. 

Das  Zuteilen  der  Flüssigkeiten  erfolgt  entweder  der  Geschwindigkeit 
der  Maschine  verhältnismässig  oder  man  nimmt  auch  noch  Rücksicht  auf 
die  wechselnde  Dicke  der  Auflagschichten  ^.  Im  ersteren  Falle  bringt 
man  besondere  Schöpfvorrichtungen,  Schöpfwalzen  u.  s.  w.  an,  welche 
unter  Zuhilfenahme  von  Wechselrädern  getrieben  werden,  oder  man  er- 
zeugt ein  gleichmässiges  Ausfliessen  dadurch,  dass  ein  Yerdränger  in  dem 
Ölbehälter  vorwärts  geschoben  wird  (Malcolm's  Einsprenger).  Wird  noch 
auf  die  Dicke  der  Auflage  Rücksicht  genommen,  so  überträgt  man  unter 
Einschaltung  regelbarer  Hebelübersetzungen  die  lotrechte  Bewegung  einer 
oberen  Druckwalze  auf  sehr  schlank  kegelförmige  Ventile,  welche  den 
Äusfluss  entsprechend  verändern  (Frier^s  Einsprenger)'). 

Man  hat  das  Einweichen  der  Jute  auch  so  vorgenommen,  dass  man 
das  Einsprengen  mit  Wasser  auf  der  Quetschmaschine,  das  Einölen  aber 
erst  auf  der  Speisung  der  Vorkrempel  ausführte. 

Quetschmaschinen  (Jute -sofieners,  softening  machines). 
Das  wiederholte  kräftige  Drücken  der  Faser  an  dicht  aufeinander 
folgenden  Stellen  wird  dadurch  erreicht,  dass  die  Juteristen  zwischen 
geriffelten  Walzenpaaren  hindurchgeleitet  werden,  welche  wie  in  den 
Brechmaschinen  angeordnet  sind.  Während  aber  bei  den  Brechen  ein 
Zerbrechen  der  Holzteile  erzielt  wird  (S.  230),  ist  hier  das  fortlaufende 
wiederholte  Drücken  der  Hauptzweck.  Die  für  ein  seitliches  Ausbreiten 
und  Schieben  der  Faserbündel  nötigen  Kräfte  erzeugt  man  dadurch,  dass 
man  die  Riffeln  nicht  gleichlaufend  zur  Walzenachse,  sondern  in  steilen 
Schraubenlinien  (bei  den  später  erwähnten  Abmessungen  Steigung  etwa 
doppelte  Walzenlänge)  laufen  lässt,  und  zwar  ist  die  weitere  Anordnung 
derart,  dass  in  jedem  Walzenpaare  die  Richtung  der  Riffeln  der  einzelnen 
Walzen  entgegengesetzt  ist  und  in  dem  folgenden  Paare  stets  wechselt; 
wenn  also  im  ersten  Walzenpaare  die  ünterwalze  rechts-,  die  Oberwalze 
linksgängig  ist,  ist  dies  im  nächsten  Paare  umgekehrt. 

In  ähnlicher  Weise  wird  das  seitliche  Ausbreiten  dadurch  erreicht, 
dass  man  glatte  Riffeln  und  pyramidenförmige  Zähne  zusammen  arbeiten 
lässt.  Die  Walzen  haben  dann  auf  der  halben  Länge  nur  Riffelungen 
gleichgerichtet  mit  der  Achse,  auf  der  anderen  Hälfte  sind  noch  Riffelungen 
senkrecht  dazu  eingedreht,  sodass  pyramidenförmige  stumpfe  Erhöhungen 
{dog  teeth)  entstehen.  Wegen  des  guten  Einziehens  ist  das  erste  Walzen- 
paar nur  längsgeriffelt,    dann    ist    aber   die  Anordnung  derartig,    dass 


M  D.  R.-P.  No.  40  723. 

*)  Hier  liegt  derselbe  Grundgedanke  vor  wie  bei  dem  Lor duschen  Speise- 
regler; vergl.  S.  76  m.  Abb. 

*)  Näheres  s.  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  152  u.  flg.  m.  Abb. 
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z.  B.  die  linke  Hälfte  der  unteren  und  die  rechte  der  oberen  mit  solcheo 
Zähnen,  die  anderen  Hälften  nur  mit  Längsriffeln  versehen  sind,  im 
nächsten  Walzenpaare  ist  es  umgekehrt  u.  s.  f. 

Die  Lager  der  Oberwalsen  sind  im  Gestell  yerschiebbar  und  werden  dorcb 
starke  flachdrähtige  Kegel-  oder  mnddrähtige  Schranbenfedem  oder  belastete 
Hebel  nach  unten  gepresst.  Man  nimmt  20  bis  40  Waisenpaare,  bei  Pilger 
schrittbewegnng  nur  6  bis  7  Walzenpaare');  wegen  der  grossen  auftretenden 
Kräfte  bewährt  sich  hier  aber  die  Pugerscarittbewegang  nicht  so  wie  bei  den 
Flachsbrechen  (S.  287). 

um  zn  Terhindem,  dass  mit  den  Fingern  zwischen  die  stark  belasteten 
Speisewalzen  gegriffen  wird,  ordnet  man  TOr  die  Einzugswalzen  hOlzeme  Quer 
riegel  oder  besondere  Sammel walzen  an,  welche  nur  lose  mitgehen  (Tergl.  S.  76 
und  Fi^.  26). 

Die  Quetschwalzen  haben  105,  bei  den  neueren  130  mm  DurchmeaBer, 
14  Riffeln,  Arbeitsbreite  750  bis  800  mm,  die  Umfangsffesch windigkeit  etra 
0,5  m.  Leistung  bei  4  Mann  Bedienung  —  zwei  zum  Aufliegen,  zwei  zum  Air 
nehmen  der  Risten  —  täglich  (11  Stunden)  bis  50  Ballen  oder  9000  kg  Jäte. 
Kraftbedarf  4  Pferde.  Neuere  ürquhar tische  Maschinen  bedürfen  bei  31  Paar 
Walzen  von  130  Dchm.  und  Tücher  an  beiden  Enden  an  Raum  7,65  x  2,15  m; 
Maschinen  von  Lawson  and  Sons  bei  22  Walzenpaaren  5,9  x  2,515  m. 

Das  Schnippen  der  Jute.  Jutesorten,  welche  keine  harten  Wunelenden 
zeigen,  und  solche,  die  zu  mittleren  und  geringen  Gamarten  bestimmt  nnd, 
werden  nach  dem  Quetschen  sofort  auf  den  Krempeln  weiter  verarbeitet. 

Jutesorten  mittlerer  Güte  mit  starken  sroben  Wurzelenden,  aber  gnten 
weichen  mittleren  Teilen  kGnnen  weit  yorteilhMter  durch  Abtrennen  der  enteren 
Tcrwendet  werden,  indem  sie  sich  alsdann  zu  höheren  Nummern  und  besseren 
Garnen  verarbeiten  lassen,  während  die  abgetrennten  Wurzelenden  niedere 
Nummern  und  geringere  Game  ergeben;  auch  die  Kopfenden  werden  dann, 
wenn  sie  nicht  recht  gut  sind,  abgenommen  und  getrennt  verarbeitet  Das 
Abnehmen  der  Enden  geschieht  entweder  durch  Handarbeit  (Abhauen  mit 
dem  Beile  oder  Abtrennen  durch  Hin  wegziehen  über  Sensen)  oder  mittela  wg. 
Schnippmaschinen  {snipping  machtneSf  jute^root  h<iekling  machines)^.  Zum 
Zuspitzen  und  Aushecheln  der  Enden  dienen  hierbei  rasch  bewegte  (Üm&vga- 
gesch windigkeit  10  bis  15  m  sek.)  Trommeln,  deren  Beschlag  aus  Holiletsten 
mit  schräg  eingesetzten  schlanken  Nadeln  besteht  (Nadellänge  35  bis  40  mm, 
Grunddchm.  etwa  3,5  mm) '). 

Bei  der  älteren  Bauart  war  nach  Art  des  Reisswolfes  (S.  64)  eine  Trommel 
vorhanden,  über  welche  die  Risten  quer  zu  ihrer  Längsrichtung  von  dem  einen 
Trommelende  zum  andern  hinweggeführt  wurden.  Die  durchstnchenen  Beschlag 
felder  der  Trommel  waren  von  zunehmender  Feinheit.  Die  Fortführung  der 
Risten  erfolgt  hierbei  in  einer  rechtwinkelig  zu  der  Trommelachse  stehenden 
Mulde  mit  einer  sich  in  dieser  Mulde  langsam  drehendeh  Stachelwalze;  es  vird 
hierdurch  bewirkt,  dass  zuerst  das  äusserste  Ende  zugespitzt  und  dann  allm&b- 
lieh  weitere  Teile  mit  immer  feineren  Zähnen  durchgearbeitet  werden;  doch  werden 
die  Risten  nur  vornehmlich  auf  der  nach  unten  gerichteten  Seite  durchgearbeitet. 
Die  abgetrennten  Werg-  oder  Hedeenden  fliegen  von  selbst  aus  der  Trommel 
und  sind  etwa  15  bis  20  cm  lanff. 

Jetzt  bearbeiten  zwei  übereinander  liegende  Trommeln  zusammen  die  Ri^te 
ffleichzeitig  von  oben  und  unten.  Die  Riste  wird  entweder  durch  Bewegung  in 
ihrer  Längsrichtung  in  den  Bereich  der  Trommeln  gebracht  und  wieder  zurück- 
gezogen ,  oder  sie  wird  mittels  zweier  oder  dreier  endlosen  Ketten  in  die  Rillen 

»)  D.  p,  J.  1876,  222,  196  m.  Abb. 

*j  In  den  deutschen  Spinnereien  sind  Schnippmaschinen  fast  nicht  in  Ge- 
brauch; die  starken  Wurzelenden  werden  schon  vor  dem  Batschen  abgeschnitten 
und  getrennt  verarbeitet. 

*)  Näheres  s.  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  160  u.  flg.  m.  Abb. 
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einer  zwei-  oder  dreistafigen  am  eine  lotrechte  Achse  sich  drehenden  Rillen- 
acheibe gepresst  und  von  dieser  dann  quer  zn  ihrer  Lftngtrichtung  im  Bogen 
iwiachen  den  Trommeln  hindorchgeführt.  Hierbei  kann  man  wieder  mit  Vorteil 
den  stufenweise  yerscbieden  feinen  Beschlag  der  Trommeln  znr  Anwendung 
bringen. 

Nach  dem  älteren  Spinnverfahren,  welches  die  Flachswerg- Krempeln  zur 
Einleitung  des  Vorspinnens  benutzte,  folgte  den  erläuterten  Arbeiten  das  Zeor- 
reissen  avl  dem  Beisswolfe  (teazer)  zu  Werg  oder  Hede,  welche  dann  auf  den 
Zaf&hrungstisoh  der  Vorkrempel  aufgelegt  wurde.  Jetzt  wird  der  Beisswolf  in 
der  Jutespinnerei  nur  noch  als  Hilfsmaschine  für  gewisse  Abfälle  benutzt. 

Krempeln.  Die  in  den  Bieten  noch  zu  bandartigen  Bttndelchen 
vereinigten,  gleichgerichtet  nebeneinander  liegenden  Fasern  werden  auf 
Krempeln  nnd  zwar  auf  Walzenkrempeln  (8.  94)  durch  Spalten  weiter 
zerlegt  und  durch  Zerreissen  in  kürzere,  den  Abmeesungen  der  folgenden 
Maschinen  angepasste  Längen  Verwandelt,  hierbei  findet  gleichzeitig  ein 
Absondern  der  etwa  anhaftenden  dunklen  Oberhautteilchen,  des  Staubes 
and  der  ganz  kurzen  Fäserchen,  die  sich  bei  dem  Zerteilen  mit  bilden, 
statt.  Es  werden  zwei  Krempeln  nacheinander  benutzt,  die  Vorkrempel 
und  dann  die  Feinkrempel. 

Das  auf  den  Krempeln  erzeugte  Band  wird  durch  wiederholtes 
Doppeln  weiter  yergleichmässigt  und  durch  das  gleichzeitig  angewendete 
wiederholte  Strecken  werden  die  durch  das  Krempeln  vielfach  geknickten 
Fasern  wieder  in  vollständig  gleichlaufende  Lage  gebracht  (S.  116). 

Der  Trommelbeechlag  wird  bei  den  Jutekrempeln  sehr  stark  beansprucht 
und  ist,  da  das  Spinngut  etwas  feucht  verarbeitet  wird,  immer  der  Einwirkung 
der  Feuchtigkeit  ausgesetzt;  es  wird  deshalb  immer  Holzleistenbeschlag  für  die 
grossen  Walzen  verwendet  (S.  278). 

Bei  der  Anordnung  der  verschiedenen  Walzen  ist  die  grosse  Länge  der 
Fasern  zu  berficksichtigen ,  dieselbe  beträgt  in  dem  Bande  der  Vorkrempd  etwa 
450  bis  550,  in  dem  der  Feinkrempel  2öO  bis  350  mm. 

Vorkrempel.  Fig.  106  zeigt  eine  Vorkrempel  mit  Muldenspeisung  (Sa) 
and  unterer  arbeitender  Hälfte  (half  circular'  shell  breaker  card)\  Z  ist  das 
Zaführlattentuch,  A  sind  die 
beiden  Arbeiter-,  TT  die  bei- 
den Wenderwalzen.  Von  der 
Abnehmwalze  D  wird  der 
Jateflor  durch  ein  Abzogs- 
walzenpaar  to  abgelöst,  durch 
ein  nach  unten  zu  schmäler 
werdendes,  seitlich  begrenz- 
tet Leitbl^  {amductor^  B) 
in  Bandform  übergeführt  und 
schliesslich  durch  ein  Abliefer- 
walsenpaar  P  in  die  Blech- 
kanne abgegeben. 

Die  Trommel  ist  ober- 
halb zwischen  der  Speise- 
und  der  Abnehme  walze,  so- 
wie zwischen  ersterer  und 
dem  ersten  Wender  mit  ziem- 
lich didit  anschliessenden 
glatten  Deckeln  (eovera)  ver- 
seben, welche  letztere  ein  Herabfallen  der  noch  sehr  langen  Fasern  aus  den 
Nadeln  der  Trommeln  verhindern.  Aus  demselben  Grunde  sind  auch  die  beiden 
Wender  mit  Deckeln   umgeben,    und   bewegt  sich   ferner  am   Umfange   des 

20» 


Plg.  106. 
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1.  Wenden  noch  eine  Blechwalze  G  {tin  roUer),  um  die  langen  Fasern  in  die 
Nadeln  desselben  etwas  einzndrflcken.  Zwischen  dem  ersten  Arbeiter  und  dem 
zweiten  Wender  ist  der  Umfang  der  Trommel  T  frei,  und  erfolgt  hier  die  Ab- 
Scheidung  der  schwereren,  nicht  teilungsHUiigen  Wurzelenden,  der  Oberhant- 
teilchen, des  Schmutzes  und  der  kürzeren  nicht  gefassten  Fasern. 

Wenn  es  sich  um  die  Verarbeitung  kurzer  Fasern,  insbesondere  AbMe 
handelt,  ordnet  man,  um  deren  Herabfallen  möglichst  zu  yerhüten,  die  Arbeiter 
und  Wender  auch  auf  der  oberen  HUfte  der  Trommel  an. 

Feinkrempel  (finisher  card).  Die  Speisung  geschieht  wie  bei  der  Yo^ 
krempel  durch  eine  Muldenwalze.  Bei  Verarbeitung  von  Jute  zu  den  No.  V4 
bis  2  (metr.  0,15  bis  1,2}  findet  man  Feinkrempeln  angewendet  mit  2  bis  3  A^ 
heiter-  und  Wenderpaaren  und  einer  Abnehm  walze,  entweder  mit  oberer  oder 
unterer  arbeitender  Hälfte;  bei  mittleren  und  besseren  Jutesorten  findet  man 
immer  4  Paar  Arbeiter  und  Wender  mit  1  Abnehmwalze  angeordnet  und  sind 
dann  die  Walzen  rund  herum  um  die  Trommel  verteilt  (eiretilar  sheU  finitJur 
Card);  doch  werden  bei  feineren  Sorten  und  starker  Auflage  auch  zwei  Abnehm- 
walzen benutzt.    Fig«  107  giebt  letztere  Anordnung  wieder.    Die  Bezeichnung 

der  Teile  ist  dieselbe  wie 
für  die  der  VorkrempeL 
Bezüglich  der  angewen- 
deten Beschlagnummem 
sei  auf  die  untenstehende 

Quelle  verwiesen  M* 

Die  Zuführung  der  Bin- 
der für  die  Feinkrempel 
geschieht  entweder  nn- 
mittelbar  von  vorgesetz- 
ten Kannen  aus  über  einen 
Speisetisch  (Kannen- 
speisung)  oder  es  wer- 
den vorab  Wickel  {h 
Figur  107)  auf  besonde- 
ren Maschinen  gebildet 
(Wickel  Speisung). 
Bildet  man  Wickel,  ao 
hat  man  den  Vorteil  der 
stärker  möglichen  Dopp- 
lung, den  Nachteil  des  vermehrten  Arbeitsaufwandes.  Bei  der  Tischzoführong 
kann  dagegen  leichter  die  Wiedereinfügung  gewisser  Abf&Ue  für  geringere 
Jutesorten  erfolgen;  man  verwendet  deshalb  die  Tischzuführung  für  die  ge- 
ringeren, die  Wickelzuführung  für  die  mittleren  und  besseren  Sorten. 

Das  Wickeln  findet  dergestalt  statt,  dass  die  B&nder  unter  Benutzung 
einer  angetriebeDen  Presswalze  aufgewickelt  werden,  und  müssen  deshalb  so- 
wohl die  Spule  als  die  Druckwalze  mit  sich  immer  gleichbleibender  Umfangs- 
geschwindigkeit Rngetrieben  werden,  mit  zunehmender  Dicke  muss  daher  die 
Wickelgeschwindigkeit  der  Spule  entsprechend  abnehmen  (vergl.  S.  133).  Zur 
Erreichung  dieser  Veränderlichkeit  bedient  man  sich  derselben  Getriebe,  wie 
bei  den  Spindelbänken,  also  der  abgestumpften  Riemenkegel,  der  ineinander 
schiebbaren  Doppelkegel  (S.  269)  und  der  verschiebbaren  Beibrolle').  Die  Wickel- 
geschwindigkeit beträgt  etwa  0,2  bis  0,25  m.  Aufgewickelt  wird  in  der  Beigel 
eine  bestimmte  Länge  (50  bis  80  Tards;  45  bis  75  m).  Die  Wickelbreite  i^t 
meist  20''  oder  31''  (508  oder  787  mm  =  Vt  oder  Vt  der  Arbeitsbreite  der  Fein- 
krempel. 1  Wickelmaschine  genügt  für  etwa  3  Vorkrempeln.  Raumbedarf  för 
81"  Wickel  1,07  x  2,00  m. 

An  die  Feinkrempel  schliessen  sich  wie  bei  Flachs  die  Strecken  oder 
Durchzüge  u.  s.  f. 

»)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  191. 

*)  Näheres  vergl.  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  192  u.  folg.  mit  Abb. 
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Über  die  üblichen  Abmessungen  und  die  Oeschwindigkeitsverhält- 
nisse  ^ebt  folgende  ZuBammenstellung  einen  Begri£f^). 

Ein  Maschinensatz  zur  Herstellung  von  Garnen  engl.  No.  6  bis  7  (metr.  3Vs 
bis  4V4)  besteht  aus  1  Vorkrempel,  1  Feinkrempel,  2  Strecken,  1  Vorspinn- 
maschine und  3  doppelseitigen  Feinspinnmaschinen. 

1.  Vorkrempel  (Lawson  &  Sons).  Dieselbe  hat  2  Arbeiter,  2  Wender 
und  1  Abnehm  walze.  Arbeitsbreite  1,83  m.  Leistung  stündlich  rund  150  kg. 
Bedienung  2  bis  3  Personen.    Eraftbedarf  5  Pf.,  Baumbedarf  4,3  x  3,2  m. 


Arbeitender  Bestandteil 


Durchmesser 
mm 


Minutliche 
ümdr. 


Ümfangs- 
geschwindgk. 


mm 


^peisewalze 

Trommel    .     . 

Arbeiter 

Wender 

Abnehmwalze 

Abzngwalze 

Lieferwalze 


248 
1270 
229 
343 
457 
102 
114 


2,1—8,7 

183 
19,6—24,2 

137 
11,9-22,5 
91,4—173 
91,4—173 


27.3—113 

12  200" 

235—290 

2470 
285—538 
490—925 
548—1030 


2.  Feinkrempel  (Lawson  &  Sons).  Dieselbe  hat  4  Arbeiter,  4  Wender, 
1  Abnehmwalze.  Arbeitsbreite  1,83  m.  Leistung  stündlich  rund  130  kg,  Be- 
dienung 2  Personen.    Eraftbedarf  5  Pf.,  Raumbedarf  3,20  x  3,20  m. 


Arbeitender  Bestandteil 


Durchmesser 

Minutliche 
Umdr. 

Umfangs- 
geschwindgk 

mm 

mm 

122 

2,6—10,9 

16,6—70 

1264 

163 

10  800 

222 

12,1—22,8 

140—265 

297 

147 

2300 

425 

15,1-28,6 

387—687 

102 

81,4—154 

435—840 

108 

81,4—154 

460—870 

114 

81,4—154 

490-925 

Speiaewalze     . 
Haiipttrommel 
Arbeiter      .    . 
Wender      .    . 
Abnehmwalze 
Abzngwalze 
Lieferwalze  I 
II 


3.  Streckmaschinen.  Streckmaschinen  mit  Hechelnadelwalzen  (Nadel- 
walzen-Strecken, rotary-drawings)  und  solche  mit  Hechelstftben  in  Scheiben- 
fQhrung  (Scheiben walzen- Strecken,  eireular-drawings)  sind  weniger  in  Gebrauch; 
baapts&chlich  werden  angewendet  Schraubenstrecken  {spiral-drawings,  S.  263) 
oder  auch  Eettenstrecken  (chain-draicinga,  link^gill-draunngs,  S.  264). 

Eine  von  Lawson  &  Sons  nach  letzterer  Art  gebaute  erste  Streokmaschine 
hat  2  EOpfe  zu  je  4  Bändern.  Die  Hauptwelle  macht  230  min.  ümdr.;  Einzag- 
walzen bei  51  mm  Dchm.  25  bis  40  min.  ümdr.;  hintere  Streck  walzen  bei  63,5  mm 
156  min.  ümdr.;  Lieferwalzen  bei  51  mm  Dchm.  144  min.  ümdr.;  Streckweite 
380  mm,  Verzug  5-  bis  8 fach.  Leistung  etwa  125  kg  stdl.  Bedienung  2  Per^ 
lonen.    Eraftbedarf  2  Pferde,  Raumbedarf  3,05  x  1,5  m. 

Die  zweite  Streckmaschine  hat  dann  2  Eöpfe  zu  je  6  Bändern  und  hat 
feinere  Nadelbeschläge.    Raum-  und  Eraftbedarf  wie  vorstehende  Strecke. 

4.  Vorspinnmaschine  mit  7  Eöpfen  zu  je  8  Spindeln.  Hauptwelle  300, 
Spindeln  590  min.  ümdr.  Einzugwalzen  bei  44,4  mm  Dchm.  6,5  bis  37  min. 
Umdr.,  Vorderstreckwalzen  bei  50  mm  Dchm.  53,5  bis  152  min.  ümdr.  Streok- 
weite  280  mm,  Verzug  4-  bis  8fach.  Spulen  127  x  254  mm.  Zahl  der  Drehungen 
0,54  bis  1,5  auf  25  mm,  Stflndliche  Leistung  90  bis  130  kg*  Bedienung  2  Per- 
•onen.    Eraftbedarf  5  Pf.,  Raumbedarf  7,2  x  1,5  m. 


»)  Hütte,  14.  Aufl.,  IL  Abt.,  S.  405. 
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5.  Trocken-Feinspinnmaschiiie,  doppelseitig,  74  Spindeln  auf  jeder 
Seite,  95  mm  Spindelteilung.  Hauptwelle  (TrommeladiBe)  500,  Spindeln  2200 
bis  8000  min.  Cmdr.  Einsugwalsen  38,  Vorderstreck walsen  102  mm  Dchm., 
Sb'eckweite  240  mm.  Versag  6-  bis  9 fach.  Spulen  64  x  95  mm,  GamdrebaogeD 
2  bis  7  auf  25  mm.  Leistung  0,27  kg  Garn  No.  6  für  1  Spindel.  BedieDimg 
2  Personen.   'Kraftbedarf  5,5  bis  6  Pf.,  Baumbedarf  7,90  x  1,90  m. 

6.  Zwirnmaschinen,  doppelseitig,  auf  jeder  Seite  62  Spindeln,  115ffim 
Spindelteilung.  Die  Hauptwelle  (Trommelachse)  macht  840,  die  Spindeln  14(>0 
bis  1900  min.  ümdr.  Lieferwaisen  102  mm  Dchm.  Spulen  76  x  115.  DrebnngeD 
1,9  bis  8,75  auf  25  mm,  Leistung  für  1  Spindel  0,28  kg  No.  7  2  fach.  Bedienung 
2  Personen.    Eraftbedarf  4  Pf.,  Baumbedarf  7,90  x  1,90  m. 

Das  Haspeln  oder  Weifen  und  Packen  der  Garne.  Diejeniges 
Game  und  Zwirne,  welche  zum  Verkauf  an  fremde  Webereien  gelangen,  werden 
zum  grfissten  Teil  wegen  des  billigeren  Versandes  von  den  Spulen  abgew«ft 
(S.  44)  und  yerpackt. 

Eine  doppelseitige  Weife  mit  Kraftantrieb,  24  Spulen  auf  jeder  Seite  usd 
160  min.  ümdr.  der  Haupt  welle  leistet  stdl.  etwa  SO  kg  engl  No.  6  (metr.  4). 
Bedienung  1  Person  für  jede  Seite.  Kraftbedarf  etwa  V«  Pf.»  BaumbedAif 
4,25  X  1,83  m. 

Das  Verpacken  geschieht  mit  der  Hand  auf  Packb&nken  in  der  ?olleii 
Str&hnl&nge.  Bezüglich  der  üblichen  Weifarten  vergl.  man  die  ZusammenstelloDg 
auf  S.  192,  Beihe  4  und  7.  In  Deutschland  ist  hauptsächlich  die  4.  Beihe, 
d.  i.  auch  die  für  Flachs  (S.  289)  geltende,  üblich. 

In  neuerer  Zeit  pflegen  die  Spinnereien  ihre  Schussgarne  (weft)  txx  Ver- 
kaufszwecken zu  kopen,  d.  h.  unmittelbar  von  den  Feinspinnspulen  in  Kops, 
Kötzer  (S.  178,  eopi)  aufzuwinden,  die  sich  unmittelbar  in  den  Webschütsea 
einlegen  lassen  (KOtzerspulmaschinen,  cop  windin g  machin  es). 

Da  ftU*  die  Jute  die  Feinspinnerei  und  die  Zwirnerei  im  wesent- 
lichen mit  denen  für  Flachs,  bezw.  Hanf  übereinstimmt,  seien  zum 
SchluBS  nur  noch  Spinnpläne  und  Maschinenzusammenstellungen  gegebeo. 
Bezüglich  aller  weiteren  Einzelheiten  wird  auf  das  ausführliche  Werk  Ton 
Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung,  verwiesen. 


Spinnplan  für  Garne  engl.  No.  V*  bis  12  (metr.  0,425  bis  7,25). 


Garnnummer 


engl. 

1V,-2V, 
3-5V, 

6—8 
9-12 


metr. 


0,425—0,75 
0,9—1,5 

1,8—3,8 

8,6—5 
5.5—7,25 


Ansatz- 
gewicht 
an  der 
Fein- 
krempeP) 

kg 


Verzüge  auf  den 


Krem- 
peln 


L 

o 

> 


0 


0 
09 

t 

QQ 

I  in 


%  g 

*oL"g 


75—100 
75—80 
;55— 60") 
155—60 
60—70 
50—70 


9 

9 

9 

14 

14 

14 


12:3,5 

16 

4 

16 

4,5 

24 

5 

24 

6 

24 

7 

4 
5 

5,5 
6 

7 

8 


5 

6 

8,5 

7 

8 

8 


s " 


2,5—4 
4—6 
4,5—7 
5-8 
6—10 
8—12 


ec'o 
IIU 


Vorgarnnummer 


engl. 


2 
2 
2 

4 
4 
6 


2  ;0,38— 0,88 
4  0,88—0,58 
4  0,61—0,72 
4  0,61—0,72 
4  0,72—0,84 
4  0,88—1,00 


metr. 


0,2  -0,23 
O,23-0;j2 
0,87-0,44 
0,37-0,44 
0,44-0,51 
0,53-0,60 


1)  Bei  80  Tards  (78  m)  Klingell&nge  bei  der  Wickelmaschine. 

')  Die  obere  Reihe  ist  für  Jute  zweiter  Güte,  die  untere  für  solche  erster  Güte. 
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Die  bei  den  Jutegarnen  üblichen  Drehungen  (vgl.  auch  S.  151  u.285)  sind  bei 


für  25  mm  und  engl.  No. 


für  1  cm  und  metr.  No. 


Vorgarn 
Schoss    . 
Halbkette 
Kette     . 


0,75—1,5  YnI 

2V4-2V8  v^: 


0,35—0,75  YNm 

0,62-0,82  y^ 

0,86—1,06  Y^ 

1,12—1,5  Yk^ 


Eraftbedarf.  Zum  Behufe  oberflächlicher  Schätzungen  kann  man  etwa 
rechnen,  dass,  wenn  als  Durchschnittsnummer  5  (metr.  3)  gesponnen  wird,  auf 
1  Yorspindel  7,25  bis  8,75  Feinspindeln  kommen  und  dass  für  1  Bremspferde- 
stärke rund  10  Feinspindeln  zu  rechnen  sind,  einschliesslich  der  Maschinen  der 
Vorbereitung  der  Zwirnerei  und  Spulerei');  als  Arbeitsbedarf  eines  Webstuhles 
nebst  Anteil  an  Schlichterei ,  Zurichtung  mit  Mangeln ,  Sacknäherei  und  Werk- 
statt kann  angenommen  werden  0,6  Bremspferd;  davon  entföUt  auf  den  Web- 
Btahl  allein  je  nach  Breite  0,3  bis  0,33  Pferd. 

Maschinenzusammenstellung').  Spinnerei:  1  JuteOffner,  2  Jute- 
qaetschen,  1  Beisswolf,  1  Schüttelmaschine,  7  grosse  (Lawson*sche)  Vorkrempeln, 

5  Wickelmaschinen,  11  Feinkrempeln,  22  Strecken,  13  Vorspinnmaschinen  zu 
je  56  Spindeln  (zus.  728  Sp.),  1  Spindelbank-Spinnmaschine  mit  60  Feinspindeln, 
76   Feinspinnmaschinenseiten    (5512    Sp.),     2    Zwirnmaschinenseiten    (82   Sp.), 

6  Kettenspulmaschinenseiten  (460  Sp.),  1  Trommelspulmaschinenseite  (9  Trom- 
meln)«   12  Schussspnlmaschinenseiten  (840  Sp.)»   4  Eraftweifen,    2  Windflügel, 

1  Holzdrehbank.  Weberei:  8  Schlichtemasdiinen ,  3  Windflügel,  359  Web- 
stühle, 2  Mangeln  (3,35  und  2,45  m),  4  Glander,  1  Einsprengmaschine,  3  Scher- 
maschinen,   2  Messmaschinen,    1  Längenfaltemaschine,   1  Breitenfaltemaschine, 

2  Auf  Wickelmaschinen,  36  Nähmaschinen,  2  Eisendrehbänke,  2  Holzdrehbänke, 
1  Hobelmaschine,  1  Riffelmaschine,  2  Bohrmaschinen,  1  Ereissäge,  1  Wind- 
flügel.   Gesamtkraftbedarf  1130  ind.  Pferdestärken. 

Die  Gewichte  der  hauptsächlichsten  Maschinen  sind  durchschnittlich 
anzunehmen  wie  folgt:  JuteOffner  4300  kg,  Quetschmaschine  6800,  Schnipp- 
maschine 5000,  Reisswolf  1400,  einfache  Schüttelmaschine  in  Eisen  800,  desgl. 
mit  kegelförmiger  Schlagtrommel  1900,  Abfallkrempel  3450,  Vorkrempel  4825, 
Wickelmaschine  (für  0,785  m  Wickel)  1070,  Feinkrempel  5300  bis  6000,  Strecken 
za  2  Eüpfen  1900,  zu  3  Eüpfen  2500,  Vorspinnmaschine  (56  Sp.)  6200,  Spindel- 
bank- Spinnmaschine  (40  Sp.)  5600,  doppelseitiger  Feinspinnstuhl  (8,5  m  lang) 
6000,  desgl.  (7,2  m  lang)  5700,  doppelseitiger  Zwimstubl  (120  Sp.,  127  mm 
Teilung)  5790,  desgl.  (100  Sp.)  5590,  doppelseitige  Eraftweife  (40  Sp.,  175  Tei- 
laog)  710  it^. 

Es  ergeben  100  kg  Rohjute  und  2,5  kg  Thran,  zusammen  102,5  kg  Spinn- 
gut, etwa: 

98  kg  Garn,  1,75  A;^  Stricke  und  Lappen,  1  kg  nicht  TOrspinnbaren  Abfall, 
1  kg  ausgeschüttelten  Staub,  Oberhautteilchen  u.  s.  w.  und  0,75  kg  Verlust  durch 
Verstaubung. 

Verwendung  der  Abfälle^).  Die  für  die  Spinnereien  in  Betracht 
kommenden  AbföUe  sind  solche,  welche  von  der  Verpackung  der  Bohjute 
herrühren  (Jutestricke  und  Markenlappen),  und  solche,  welche  erst  wäh- 
rend des   Spinnens  entstehen.     Letztere  lassen  sich  in   solche  scheiden, 

')  10  Spindeln  auf  1  Pferd  und  No.  5  würde  nach  der  auf  S.  198  als  allge- 

meiner  gültigen  Formel  ergeben:  Anzahl  der  Spindeln  für  1  Bremspferd  4,5  y  N0. 

')  Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung,  L  Teil,  S.  367. 

Pfuhl,  desgl.,  III.  Teil,  Wirtschaftliche  Setrachtungen.  —  Fabrikanlagen. 
Berlin  1891. 

*)  Näheres  vergl.  Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  332  u.  flg. 
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Flg.  108. 


welche  sich  o.  w/  während  des  Spinnverfahrens  wieder  mit  einfOgen  lassen 

(wie  Schnipphede,  abgerissene  Bänder  von  den  Krempeln,  Strecken  und 

Spindelbänken)  und  in  solche,   welche  erst  wieder  besonders  anfbereitet 

werden  müssen  (Krempelabfälle,  Flug,  Kehricht,  Vorgarn-  and  Gamftden). 

Die  Jatefltricke  werden  mit  Hand  aufgedreht  und  dann  zu  groben  Garnen 
mit  verarbeitet,  ebenso  wie  Schnipphede,  abgehauene  Wurzelenden  u.  dergl 

Die  ffir  die  übrigen  Abfälle  zur  Aufbereitung  benutzten  Maschinen  sind 
ausser  dem  Reisswolfe  (S.  68)  noch  die  sog.  einfache  Schlag-  oder  Schüttel- 
maschine (ähnlich  gebaut  wie  der  Schlagwolf  für  Baumwolle,  S.  65),  die 
Schattelmaschine  mit  kegelförmiger  Schlagstiftentrommel  {woBie-wilhtc, 
S.  65),  die  doppelte  Schüttelmaschine  (ähnlich,  nur  stärker  gebaut  wie  der 
S.  65  beschriebene  Wipper)  und  die  Abfallkrempel  (teazer-card),  deren  Ein- 
richtung durch  Fig.  108  genügend 
verständlich  erläutert  ist.  /  ist  der 
Zufubrtisch,  li  das  AbfuhrlattentQcL 
Diese  Krempel  wird  auch  mit  unterer 
arbeitender  Hälfte  ausgeführt. 

Die  entstehenden  staubf^rmiffen 
Abfälle  können  als  Düngemittel  Yer* 
Wendung  finden,  die  anderen  Abfälle 
werden  zum  Teil  wieder  zur  He^ 
Stellung  von  geringeren  Garnen  und 
von  Putzgut  verwendet  oder  werden 
als  guter  Rohstoff  an  die  Papier-  und  Pappfabriken  verkauft. 

Zur  Verbau dj Ute  werden  nur  ganz  reine  und  weiche  Sorten  verwendet 
Die  Rohjute  geht  trocken  durch  eine  oder  zwei  gut  gereinigte  Vorkrempeln  ond 
eine  Feinkrempel;  der  entstehende  breite,  lockere  Flor  kommt  als  fertiger  Ve^ 
bandstoff  in  den  Handel.  Das  Tränken  mit  fäulnishindernden  Mitteln  w^  dann 
besonders  ausgeführt. 

üerstellang  von  Mischgarnen  (mixte,  mixed)^), 
Jute  wird  mit  ähnlichen  Faserstoffen  und  zwar  insbesondere  mit 
Flachs-  und  Hanfwerg  versponnen,  um  die  Festigkeit  der  Game  zu  er- 
höhen. Diese  Mischgarne*  (engl.  No.  3  bis  7,  metr.  1,8  bis  4)  sollen  als 
teilweiser  Ersatz  für  die  trocken  gesponnenen  Flachs-  und  Hanfwerg- 
Game  dienen  bei  Herstellung  gröberer  Stoffe,  die  weder  dauernd  der 
l^ässe  ausgesetzt,  noch  gebleicht  werden  sollen.  Man  unterscheidet 
dunkles  und  helles  Mischgarn. 

Das  dunkle  Mischgarn  wird  aus  Vs  bis  Vs  Jute  und  Vi  bis  Vi  Flachs- 
werg hergestellt.  Jute  und  Flachswerg  werden  getrennt  bearbeitet  bis  zur  Fein- 
krempel, auf  welcher  die  Vorkrempelbänder  vereinigt  werden;  von  da  ist  die 
Verarbeitung  wie  weiter  oben  erläutert.  Die  Verzüge  sollen  nicht  über  7  ge- 
nommen werden.  Die  Dopplungen  nimmt  man  etwas  stärker,  um  mfiglionit 
gl  eich  massiges  Garn  zu  erzielen,  um  die  dunkel  silbergraue  Flachsfarbe  n 
erhalten,  wird  dem  Batschwasser  der  Jute  wohl  auch  die  entsprechende  Menge 
Blauholz -Auszug  und  Alaunlösung  zugefügt. 

Das  helle  Mischgarn  wird  gewöhmich  erzeugt  aus  Vi  (möglichst  weisier) 
Jute  und  Vi  (hellgelbem  oder  weissem)  Hanf-  oder  Flachswerg.  Die  Verarbeitung 
ist  w.  0.  angegeben,  nur  bleibt  das  Batschwasser  ohne  Zusatz  und  die  Batsch- 
ölo  müssen  möglichst  geruch-  und  farblos  sein. 

Auch  als  Rohstoff  für  Schi  es  s  wolle  ist  die  Jute  in  neuester  Zeit  vor- 
geschlagen worden*). 

^)  Deutscher  Leinen -Industrieller  1883,  No.  27  u.  f. 

Pfuhl,  a.  a.  0.,  S.  845  u.  f. 
*)  D.  p.  J.  1892,  288,  88. 


IV.  Absclmitt 

Das  Verspinnen  der  Schafwolle^). 


Dieser  Abschnitt  begreift  die  Verarbeitung  der  WoUei  Schafwolle 
(laine,  tvool),  welche  an  Ausdehnung  und  Wichtigkeit  jene  einiger  anderer, 
ebenfalls  zur  Weberei  angewendeter  Arten  von  Tierhaaren  in  solchem 
Masse  übertrifft,  dass  von  letzteren  kaum  eine  kurze  Erwähnung  gemacht 
zQ  werden  braucht,  zumal  sie  im  wesentlichen  der  Wolle  gleich  behandelt 
werden. 

Es  gehören  dahin'):  a)  Die  Easchmirwolle,  cashmere,  ahawl'icool  (per- 
sische und  tibetanische  Ziegenwolle,  Tibetwolle,  Paschmina),  n&mlich 
das  feine  wollige  Flaumhaar  (Grandhaar)  der  Easchmirziege  (Capra  hircus 
laniger),  welche  eine  Basse  der  gemeinen  Ziege  ist.  Dieses  von  Farbe  weisse, 
graue  oder  br&nnliche  Haar  wird  d§a  Tieren  ausgempft  und  ist,  wie  es  nach 
Eoropa  kommt,  noch  so  stark  mit  grobem  Haare  gemengt,  dass  oft  100  ka 
rohes  Spinnhaar  beim  Sichten  und  Keinigen  nur  20  kg  schöne  Wolle  giebt.  Es 
wird  gekämmt,  wie  Eammwolle  zugerichtet  und  gesponnen  und  das  Garn  daraus 
zu  den  echten  orientalischen  (in  Europa  häufig  nacngemachten)  Shawls  verar- 
beitet. Die  Ziegen  in  Europa,  sofern  sie  ganz  im  Freien  leben,  tragen  in  den 
Wintermonaten  ein  der  Kaschmirwolle  sehr  nahe  kommendes  Flaumhaar,  welches 
ihnen  im  Frühjahre  von  selbst  ausgeht,  b)  Das  Angorahaar  (Kämelhaar, 
fälschlich  Kamelhaar  genannt),  poil  de  ch^vre,  mohair,  fein,  schneeweiss, 
seltener  grau  oder  schwarz,  bis  zu  120  und  150  mm  lang;  Ton  einer  anderen 
Ziegenraaee,  der  Eämelziege  oder  Angoraziege,  Capra  hircns  angorensis),  welche 
in  Kleinasien  zn  Hause  ist.  Es  kommt  zum  Teil  schon  gesponnen  nacn  Europa 
(Kämelgarn,  Angoragarn)  und  wird  zu  Plüsch,  zu  halbseidenen  Stoffen  als 
Einschlag,  zn  feinen  Umschlaigtüchem  n.  s.  w.  verarbeitet,  c)  Das  eigentliche 
Kamelhaar,  nämlich  das  Grund-  oder  Flaumhaar  des  Kamels,  Ton  grauer, 
ins  Braune  flallender  Farbe,  wird  wie  Kammwolle  gesponnen  und  zn  Bändern, 
Schlafdecken,  Treibriemen  n.  s.  w.  verwebt,  d)  Die  Yigognewolle  (von  dem 
in  Amerika  einheimischen  Yicunna,  Auchenia  vicnnia),  sehr  fein,  seidenartig, 

^)  C.  Hartmann'und  Ch.  H.  Schmidt,  Praktisches  Handbneh  des  WoU- 
manufakturwesenc  2.  Aufl.,  Weimar  1848.  (Bd.  122  des  Neuen  Schauplatzes 
der  Künste  und  Handwerke.)  —  M.  Alcan,  Traitä  du  travail  des  laines.  2  vol. 
Paris  1866.  —  Gentralblatt  fBr  die  Textilinduitrie.  —  Deniaches  Wollengewerbe. 
—  Österreichs  Wollen-  und  Leinenindnstrie.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  — 
Zeitschrift  des  Vereins  der  Wollintereventen  Deutschlands.  —  Die  Sonderwerke 
über  die  einzelnen  Arten  der  Wollspinnerei  TergL  man  bei  den  betr.  AbteilongeD. 

*)  Ausfährliches  findet  man  fiber  die  Untersuchung  der  Tierhaare  in: 
Hohnel,  Die  Mikroekopie  der  technisch  verwendeten  Fasmtoffe,  Leipzig  1887, 
S.  87  bU  134. 
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weich  und  glänzend,  rötlichbraun,  hSchstens  etwa  50  tnm  lang,  ist  fr&her  ni- 
weilen  zu  Tuchen  verarbeitet  worden,  kommt  aber  jetzt  in  Europa  kaum  mehr 
vor'),  e)  Das  Pakoshaar  (alpaga,  alpaca-wool,  alpaeo),  100  bis  300  mm  lang, 
im  natürlichen  Zustande  (ohne  künstliche  fUrbung)  stets  entweder  weiss  oder 
schwarz,  nicht  so  fein  wie  die  Vigognewolle,  von  dem  Pako  oder  Alpako 
(Auchenia  paco,  A.  alpaco)  in  Amerika,  wird  in  England  gleich  Kammwolle 
verarbeitet  und  als  Kette  zu  Tibets  angewendet,  f)  Kuhhaar,  welches  in  den 
Gerbereien  beim  Enthaaren  der  Häute  abf&llt,  wird  häufig  zu  grobem  Garne 
auf  Handrädern  gesponnen  und  zu  geringen  Fussdeckenzeugen  verwebt.  Einer 
gleichen  oder  ähnlichen  Anwendung  ist  das  gewöhnliche  grobe  Ziegenhaar  und 
das  Haar  der  Pudelhunde  fähig. 


Erste    Abteilung. 

Beschaffenheit  der  Schafwolle  % 

Das  tierische  Haar  überhaupt,  und  insbesondere  die  Schafwolle,  ist 

dem   Stoffe    nach*  (was  chemische   Beschaffenheit  und  Zusammensetzung 

betrifft)   mit  dem  Hom   und    den  Klauen    sehr    nahe    übereinstimmend. 

Scherer    fand    in    der    mittels  Alkohol  und  Äther    ausgezogenen  WoUe 

50,65   Hundertt.   Kohlenstoff,     7,03   Wasserstoff,     17,71    Stickstoff  und 

24,61  Sauerstoff  einschliesslich  einer  geringen  Menge  Schwefel.    Die  Menge 

dieses  letzteren   Bestandteils  ist  von  andern  zu  1^4  bis  3^9  Hundertt. 

(in  gewaschener    und    bei    110°  getrockneter  Wolle)  bestimmt  worden. 

Das  Einheitsgewicht  der  gereinigten  Wolle  (im  Zustande  der  Lufttrocken- 

heit  bei  19°)  ist  gleich  1,319,   während  der  Aschengehalt  zwischen  0,5 

und  3,3  Hundertt.  schwankt. 

Die  grosse  Mehrzahl  der  tierischen  Haare  ist  aus  3  sich  umschliessenden 
Schichten  zusammengesetzt;  zu  äusserst  befindet  sich  eine  einfache  bis  mehrfache 
Schicht  von  Hornschuppen  (Epidermiszellen,  Cuticulazellen) ,  dann  folgt  ein 
aus  langen  zugespitzten  Zellen  bestehender  Hohlkörper ,  die  Bindenschieht, 
und  in  der  Mitte  ein  Strang  von  sehr  verschieden  gestalteten  lockeren  Zellen, 
der  Markstrang.  Streckenweise  kann  jedes  dieser  drei  Gewebe  fehlen.  Darch 
Behandlung  mit  Schwefelsäure,  Ammoniak  oder  Kalilauge  lassen  sich  die  ein- 
zelnen Zellen  trennen'). 

1)  Wohl  zu  unterscheiden  von  dem  Gemisch  aus  Schafwolle  und  Baum- 
wolle, welches  gleichfalls  unter  der  Bezeichnung  Vigogne  nach  Art  der 
Streich  wolle  verarbeitet  wird. 

')  Terminologie  der  Schafzucht  und  Wollkunde.  Von  C.  Fr.  W.  Jeppe. 
Rostock  1847.  —  Die  Schafzucht  und  Wollkunde.  Von  G.  F.  Schmidt  Stutt- 
gart 1852.  —  Das  deutsche  Merinoschaf.  Seine  Wolle,  Züchtung,  Ernährung 
und  Pflege.  Von  A.  Körte.  2  Teile.  Breslau  1862.  —  W.  v.  Kathusins- 
Königsborn,  Das  Wollhaar  des  Schafes  in  histologischer  und  technischer  Be- 
ziehung. Berlin  1866.  —  H.  Settegast,  Bildliche  Darstellung  des  Baues  and 
der  Eigenschaften  der  Merinowolle.  Berlin  1869.  —  J.  Böhm,  Die  Sohafzuclii 
Erster  Teil:  Wollkunde.  Berlin  1878.  —  Grothe,  Technologie  der  Gespioit- 
fasern,  I.  Band.  Berlin  1876.  —  Waldeyer,  Atlas  der  menschlichen  und  tieri- 
schen Haare.  Lahr  1884.  —  E.  A.  Posselt,  The  structnre  of  fibres,  yarns  and 
fabrics.    London  1891. 

■)  Vergl.  von  Höhnel,  a.  a.  0.,  S.  94  bis  107  m.  Abb. 


Namentlicb  bei  den  feineren  Wollen  überdecken  uch  die  Oberhaottellen 
deatlich  dachii^elfBnnig,  trilhrend  der  Hukstrang  g&nz  feblt.  Fi^.  109  »igt 
keoDiHohnende  mikrMkopucbe  Bilder  io  250facber  veTgrOHerung.  a  iit  feioMe 
iDUiiKwolle  aui  ganz  edler  Merino,  Diebe  IT  tnmm;  man  sieht  di«  Obaibant- 
•chuppeD,  welche  !aat  den  vollen  Umfans  □mipanoen  und  im  anteren  Teile 
di«  FaaeratreifuDg.  b  ist  Wolle  einer  alti'a  KambcuiJletmiitter,  mit  grober  Fawr- 
ttreifangi  e  und  d  sind  TOn  einer  eogliacben  Leiceiter-Sch&f wolle,  e  mit  Hark- 
iuels,  d  mit  Markitnng.  Die  Spitze  dee  Wollhaarei  erwägt  rieb,  wenn  ne 
eiDmal  abgeBcbnitten  ist,  durch  daa  Wacbitum  nicht  wieder;  öe  i(t  daher  1 
bei  der  Wolle  noch  nngeecbor  "  '  .        .     -. 


t  Lämmer   vorhanden;   vergl.  «  in  Fig.  109. 


Flg. 


Bcr  innere  Bau  des  Haares  macht  es  mSglich,  dasa  eintelne  Wollbaare  sich  an 
det  Spitse  spalten  oder  wohl  gar  pinselartig  auSOsen.  Im  Quertchnitte  be- 
trscbtet,  besitzt  das  Wotlhaar  eine  ruodliche  Gestalt;  jedoch  ist  dasselbe  im 
allgemeinen  nicht  kreiBrnnd,  sondern  meist  länglich  rund  oder  an  einer  Seile, 
auch  an  mehreren  Seiten  etwas  flachgedrOckt.  Der  Darcbmener  der  Wollbaare 
ist  sehr  Terscbieden;  11  bis  6i  mmni  icheinen  als  die  äusiersten  Grenzen  ange- 
fibta  werden  zu  kOnnen,  und  kommen  derarUge  Schwankungen  bei  den  Haaren 
«nes  Dnd  demelben  Schafes  vor'). 

Die  durch  die  d  ach  ziegel  artige  ü  herein  an  derlagening  der  Oberbau  tscbuppen 
entstandenen  Queratreifeu  (deren  man  an  verecbiedenen  WoUsorten  75  bis  110 
auf  t  mm  L&nge  beobachtet  hat)  sind  die  Ursache  von  der  Rauhigkeit  der  WoU- 
hiiare  and  begründen  ihre  Fähigkeit,  sich  za  filzen  (feutrer,  fdting),  d.h.  sich, 
■ean  sie  wirr  durchwnander  li^en  nnd  einem  mit  schiebender  BewegnnK  ver- 
liundeuen  Drucke  nnternorfen  werden  (besonders  anter  Mitwirkung  von  Wärme 
und  Feuchtigkeit,  welche  das  Haar  erweichen,  bildsam  machen),  zu  einem 
iuatent  fest  lasammenhängenden  KOper  (Fili.  feutre,  feit)  zu  verschlingen. 

Das  Schaf  bietet,  gleich  allen  anderen  EaustiereD,  onter  vertchiedeneo 
Verbftltnissen  des  Slimai,  der  Nahrung  und  Wartung  eine  Heuge  Abweichungen 
dar,  welche  den  EOrperbau  u.  s.  w.,  hauptsäcblicb  aber  auch  (was  hier  allein 
in  Betracht  kommt)  die  Beschaffenheit  der  Wolle  betreffen.  Man  kann  am 
fDglichsten  sämtliche  Schafrassen  unter  zwei  Hanptgat langen  bringen:  das 
Robe-  oder  Landschaf,  mit  kflraerer  (hffcbsteng  ibQmm,  meist  unter  ISO  mm 
nnd  bis  EQ  36  mm  herab  meMender),  bald  grober,  bald  feiner,  mehr  oder 
weniger  gekifioselter  Wolle;  und  das  Niederungsschaf,  dessen  Wolle  Ton 
170  bis  tu  4S0  nnd  selbst  SSO  mm  Unge  erreicht,  meist  grob  und  nie  gekrän* 
nlt,  sondern  nur  ediwach  wellenartig  gelockt,  beinahe  wie  eigentliches  Haar 
ichlicht  oder  gerade  ist. 


')  Cramer,  Programm  de*  ZDricber  Poljtecbnikams,  1 


H,  S.  12. 


316  IV.  Abschnitt. 

Zu  der  ersten  Hanptgattnng  gehören  das  deutsche  Landsehaf,  das 
spanische  oder  Merino-Schaf  und  die  durch  Paarung  dieser  beiden  Rassen 
heryorgehenden  veredelten  Schafe.  Die  Wolle  des  gemeinen  deutschen Land- 
schafes  (Jj  and  wolle,  laine  indigbne)  ist,  wenige  Ausnahmen  abgerechnet,  grob, 
nicht  stark  gekr&uselt,  sondern  nur  mit  wenigen  und  unregelmäsngen  Biegungen 
versehen  (haarähnlich),  trocken  und  spröde.  Die  Wolle  des  spanischen  Schafei 
(Merinowolle)  dagegen  ist  weit  feiner,  mit  Vielen  kleiuen,  regelmässigen  nnd 
gleichen  Bögen  gekriLuselt,  sanft  und  fett  anzufühlen,  elastisch  und  fest,  mithin 
zu  feineren  Stoffen  geeignet  und  von  höherem  Werte.  Man  hat  aber  unter  den 
Merinos  selbst  wieder  zwei  Stämme  oder  Rassen  zu  unterscheiden,  nämlich  die 
Elektoralrasse,  worunter  sich  die  feinwolligsten  Tiere  finden,  mit  sanfterer, 
geschmeidigerer,  aber  weniger  dicht  stehender  Wolle,  deren  Schweissfett  ölig 
und  durch  Waschen  leichter  fortzuschaffen  ist;  und  die  Negretti-  oder  In- 
fantadorasse,  deren  Wolle  meistens  weniger  fein,  sanft  und  geschmeidig  als 
die  Elektoral wolle,  mit  einem  zähen,  den  Staub  utfd  Schmutz  fest  bindenden, 
in  der  Wäsche  schwer  auflösHchen  Schweissfette  durchdrungen  ist,  aber  auf 
dem  Vliesse  dichter  steht,  sodass  diese  Rasse  einen  gpi^Össeren  Wollertrag  liefert. 
Was  öfters  mit  dem  Namen  Eskurial  bezeichnet  wird,  ist  keine  eigene  Baee, 
sondern  ein  Elektoral schaf  mit  wollreicherem  Vliess,  welches  durch  diesen  ein- 
zigen Umstand  dem  Negrettischafe  näher  steht.  Die  veredelten  Schafe 
werden  durch  Paarung  deutscher  Landschafe  mit  Widdern  von  rein  spanischer 
Zucht  erzeugt;  und  die  Veredelung  kann,  durch  fortgesetzte  Paarung  der  hieraas 
entspringenden  Abkömmlinge  (Mestizen,  Metis)  mit  Elektoral-  oder  Negretti- 
Widdern,  nach  und  nach  so  weit  getrieben  werden,  dass  in  der  sechsten, 
siebenten  oder  achten  (ausnahmsweise  sogar  schon  in  der  vierten  oder  fünften) 
Generation  kein  Unterschied  mehr  zwischen  der  veredelten  Wolle  und  der  Wolle 
von  Original-Merinos  vorhanden  ist. 

Eine  so  vollkommene  Veredelung  kann  nie  erreicht  werden,  wenn  mao 
statt  der  Widder  von  rein  spanischer  Abkunft  nur  Mestizwidder  zur  Zucht  an- 
wendet. Man  hat  auch  häuug  die  Wolle  von  Negrettih erden  durch  Vermischung 
mit  Elektoral  Widdern  veredelt  und  so  eine  Mittelrasse  (deutsche  Merinos) 
zustande  gebracht,  welche  in  den  vorzüglichsten  Eigenschaften  der  Wolle  die 
Elektoralschafe  erreicht  und  in  Hinsicht  des  WoUreichtums  der  Vliesse  wenig 
unter  der  Negrettirasse  steht. 

Zu  der  Gattung  des  Niederungsschafes  gehören  das  englische  lang- 
wollige Schaf  (Leicester-  oder  Dishley-,  Lincoln-,  Teeswater-  nnd 
Romney-Marsh-Rasse);  das  Marschschaf  in  den  Marschgegenden  an  der 
unteren  Elbe  und  Weser  u.  s.  w.  (Weserwolle,  rheinische  Wolle  u.  s.  ▼.); 
das  Heidschaf  (die  Heidschnucke)  im  Lüneburgischen,  in  Ostfriesland  u.s.w. 
(Heidwolle);  das  Zackelschaf  in  Ungarn  (Zigarrawolle  aus  dem  Banate). 
der  Walachei,  dem  südlichen  Russland  u.s.w.  (Zackelwolle).  Die  Versuche, 
das  Heidschaf  und  Zackelschaf  durch  spanische  Widder  zu  veredeln,  sind  fehl- 
geschlagen. 

Der  Grund  von  den  Verschiedenheiten  der  Hauptgattungen  der  Schafwolle 
lässt  sich  durch  folgendes  verständlich  machen.  Im  allgemeinen  besteht  die 
Haardecke  der  Pelztiere  aus  zweierlei  Haar:  dem  gröberen,  steiferen  und 
längeren  Oberhaar,  Grannenhaar,  Borstenhaar,  und  dem  meist  hierunter 
verborgenen  feineren,  weicheren,  viel  kürzeren  Unterhaar,  Grundhaar, 
Flaum  haar.  Schafe,  welche  in  halbwildem  Zustande  gehalten  werden,  tragen 
diese  beiden  Arten  von  Haar,  und  ihre  Wolle  (das  Unterhaar)  ist  demnach  mit 
viel  grobem  (Ober^)  Haar  gemengt;  Beispiele  geben  die  ostindischen,  sQdameriksr 
nischen,  südrussischen  (Zigaja wollen,  krimisohen  und  donischen  —  Donskoi-j 
Wollen  nebst  der  ungarischen  Zackelwolle.  Die  Merinoschafe  dagegen  haben 
reines  Flaumhaar  ohne  Oberhaar;  bei  dem  Landschafe  und  den  Tangwolligen 
englischen  Schafen  (Leicester  u.  s.  w.)  ist  das  Umgekehrte  der  Fall,  d.  h.  das 
Oberhaar  hat  hier  das  Unterhaar  unterdrückt  und  für  sich  allein  den  Flatx 
eingenommen. 

Die  stark  gekräuselten  feinen  Wollsorten  (der  spanischen  und  ver- 


WoUe.  317 

edeÜen  Schafe)  stehen  auf  dem  Körper  des  Tieres  nicht  vereinzelt,  son- 
dern in  Büscheln  (Bündelchen)  von  oft  100  und  mehr  Haaren  vereinigt, 
indem  die  Haare  eines  jeden  solchen  Büschels  sich  aneinander  lehnen  und 
zosammenschliessen,  mehr  oder  weniger  mit  ihren  Kräuselungen  (Bögen) 
ineinander  greifen.  Werden  die  feinen,  weichen  und  dicht  stehenden 
Haare  mit  sehr  feinen  KräALselungsbögen  bei  der  leisesten  Veranlassung 
schon  aus  ihrer  gleichlaufenden  Lage  gebracht,  sodass  sie  sich  dem  Auge 
wie  ein  Kreppgewebe  darstellen,  so  bezeichnet  man  diesen  Wuchs  als 
kreppartig.  Diese  Bildung  des  Stapels  kommt  nur  bei  Wollen  v(fl*, 
die  sehr  fein,  weich,  treu  und  gleichmässig  sind  und  dicht  stehen.  Sind 
dagegen  die  Bündelchen  deutlich  voneinander  gesondert,  so  nennt  man 
sie  Stränge  und  die  Wolle  heisst  dann  gesträngt.  Zuweilen  sind  die 
Stränge  vermittels  eines  zähen,  klebrigen  Schweissfettes  ziemlich  fest 
zusammengeklebt  und  erhalten  dadurch  ein  fadenartiges  Ansehen;  diese 
fehlerhafte  Beschaffenheit  der  Wolle  wird  durch  die  Ausdrücke  Zwirn, 
zwirnen,  zwirnig  bezeichnet.  Am  gewöhnlichsten  erscheint  eine  An- 
zahl Bündelchen  durch  losen  Zusammenhang  zu  einem  grösseren  Büschel 
vereinigt,  welches  alsdann  ein  Stapel  (mdche,  staple)  genannt  wird, 
wiewohl  man  nicht  selten  diesen  Ausdruck  zur  Bezeichnung  des  Woll- 
wnchses  überhaupt  anwendet  und  in  diesem  Sinne  von  hohem  oder 
niedrigem,  dichtem,  klarem,  verworrenem  Stapel  u.  s.  w.  sprich^.  Bei 
femer,  gleichartiger  Wolle  pflegen  die  Stapel  klein,  niedrig  (kurz),  rund, 
geschlossen  (aus  eng  zusammenliegenden  Haaren  gebildet)  und  stampf 
(nicht  pfriemenartig  zugespitzt)  zu  sein.  Fehler  in  dem  Stapelbau  (der 
Stapelung)  sind  das  schon  erwähnte  Zwirnen,  welches  am  häufigsten 
bei  sehr  feiner  Wolle  vorkommt;  das  Vorhandensein  kleiner,  leicht  ab- 
reissender  Knoten  an  den  Spitzen  der  Stapel;  ein  zu  fester  Zusammen- 
hang der  Haare,  wobei  sie  sich  nur  mit  Anstrengung  auseinander  trennen 
lassen  (filzende,  filzige  Wolle,  wofür  man  im  besonderen  den  AuMiruck 
bodige  Wolle  gebraucht,  wenn  die  Verfilzung  sich  auf  die  der  Haut 
zunächst  befindlichen  Enden  beschränkt). 

Die  Gesamtheit  der  auf  dem  Körper  eines  Schafes  befindlichen  Wolle 
wird  das  Vliess,  Fliess  (toison,  fUeee)  genannt  Man  legt  grossen  Wert 
darauf,  dass  das  Vliess  ausgeglichen,  d.  h.  dass  die  Wolle  in  den  ver^ 
schiedenen  Hauptteilen  desselben  nicht  von  zu  ungleicher  Beschaffenheit 
dei,  wiewohl  jeder  Körperteil  Wolle  von  anderer  Länge,  Feinheit  n.  s.  w. 
trägt  (s.  unten).  Ein  bei  den  feinen  Wollen  öfters  vorkommender  Fehler, 
wenigstens  ein  den  Wert  der  Wolle  vermindernder  Umstand  ist  es,  wenn 
darin  zerstreutes  Gnuinenhaar  (S.  316)  sich  findet,  teils  in  Gestalt  lose 
anhängender,  kurzer,  weisser,  glänzender,  ungekräoselter  Haare  (Stichel- 
haare), teils  als  ähnliche  lange,  grobe,  in  den  WoUbfischeldien  mehr 
oder  weniger  festsitzende  Haare  (Handshaare,  Ziegenhaare,  falsche 
Haare,  Binder,  jarre,  dog-hair),  welche  beim  Färben  die  Farben  nicht 
annehmen.  Ein  dichter  (gedrängter)  Stand  der  Wollhaare  vermehrt  nicht 
nnr  das  Gewicht  des  Vliesses  (den  WoUertrag  von  einem  Tiere;,  sondern 
trägt  aoch  wesentlich  bei,  die  Wolle  reiner  zu  erhalten,  indem  er  da« 
Gindringen    von  Staub    und  Schmutz    erschwert.     Nach    den   in  dieser 
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Beziehung  angestellten  Untersuchungen  wachsen  auf  1  qem  Hautflilche  tod 
720  bis  8500  Wollhaare.  Reinheit  des  Vliesses  Yon  allen  nicht  nator- 
gemäss  zur  Wolle  gehörigen  Körpern  muss  durch  angemessene  Pflege  der 
Schafe  erreicht  werden.  Der  unvermeidlich  sich  in  die  Wolle  setzende 
Staub  lässt  sich  durch  das  Waschen  yor  der  Schur  entfernen;  dagegen 
sind  Kletten  u.  dergl. ,  femer  kleine  Teile  von  Heu  und  Stroh,  welche 
bei  unvorsichtiger  Stallfdtterung  in  das  Vliess  fallen  und  darin  sitzen 
bleiben,  teils  gar  nicht,  teils  nur  mit  grosser  Schwierigkeit  zu  beseitigen, 
Ad  solche  futterige  Wolle  verliert  daher  bedeutend  an  Wert.  Gelbe 
Wolle,  welche  entsteht,  wenn  wegen  Mangels  an  hinlänglicher  Streu 
ein  Teil  des  Vliesses  durch  den  Urin  und  die  Ausleerungen  gel^ebeizt 
wird,  nimmt  nicht  gehörig  die  Farben  an  und  ist  zu  feinen  Stoffen 
onteugUch. 

Die  Wolle  zeichnet  sich  durch  die  F&higkeit  ans,  beim  Verweilen  in  feuebter 
Luft  eine  sehr  ansehnliche  Menge  Wasser  einzusaugen  und  dadurch  entsprechend 
an  Gewicht  zuzunehmen,  ohne  deshalb  eine  feuchte  BeschaflPenheit  im  Anf&hlen 
zu  verraten.  In  vollständig  gesättigter  Luft  (in  einem  Ge&s  über  Wasser  auf- 
gehangen) steigt  der  Wassergehalt  je  nach  dem  Wärme^ade  auf  28  bis 
33 Vs  Hunderte  des  Gesamtgewichtes^).  Es  wird  deshalb  vielfach  im  Handel 
bei  den  Abschlüssen  ein  bestimmter  mittlerer  Feuchtigkeitsgehalt  (I,  142)  sa 
Grunde  gelegt,  der  dann  geprüft  wird  (Eonditionieranstalten).  Um  das  HandeU- 
gewicht  zu  erhalten,  wird  den  bei  105  bis  110**  getrockneten  Proben  als  Über- 
einkunftsfeuchtigkeit  hinzugerechnet  für  rohe  Wolle,  Kämmlinge  und  Streidb- 
gam  17Vof  für  Eammzug  und  Kammgarn  18 V4,  für  Kunstwollgame  13,  f&r 
Mischgame  aus  Wolle  und  Baumwolle  10,  für  Mischgarne  aus  Wolle  und  Seide 
16  Hundertt.'),  es  entsprechen  diese  Zahlen  der  Reihe  nach  Feuchtigkeitsgehalten 
bezogen  auf  das  Gesamtgewicht  von  14,5,  15,4,  11,5,  9,09  und  13,8%  (vezgl.  S.  36]. 

Der  Wert  und  die  technische  Brauchbarkeit  der  Wolle  hängt  von 
vielen  Eigenschaften  derselben  ab,  über  welche  das  Wichtigste  im  Fol- 
genden zusammengestellt  ist: 

1)  Farbe.  —  Die  natürliche  Farbe  der  Wolle  ist  in  der  Regel  die 
weisse,  welche  aber  in  dem  rohen  Vliesse  oft  in  bedeutendem  Grade  ver- 
ändert erscheint.  Der  fettige  Schweiss  des  Tieres  färbt  die  Wolle  mehr 
oder  weniger  gelblich,  und  ausserdem  sind  —  abgesehen  von  zufälligen 
örtlichen  Unreinigkeiten  —  besonders  die  Spitzen  der  Stapel  mehr  oder 
weniger  mit  Staub  und  Schmutz  beladen,  sodass  nicht  selten  das  Vliess 
äusserlich  braun  oder  fast  schwarz  aussieht.  Je  zäher  (pechartiger)  das 
Schweissfett  ist,  desto  mehr  dient  es,  den  aufliegenden  Staub  zu  befestigen, 
unter  den  deutschen  Landschafen  und  Heidschafen  kommen  solche  mit 
grauer,  brauner,  schwarzer,  gelblicher  und  rötlicher  Wolle  vor;  gegen 
das  Ganze  gehalten  ist  aber  farbige  Wolle  eine  Ausnahme. 

2)  Glanz.  —  Für  die  Verarbeitung  der  Wolle  zu  manchen  Stoffen 
ist  ein  starker  natürlicher  Glanz  derselben  eine  sehr  geschätzte  Eigen- 
schaft, welche  nicht  immer  in  Begleitung  der  grösseren  Feinheit  ange- 
troffen wird,  vielmehr  zuweilen  gerade  an  mittelfeiner  und  selbst  grober 
Wolle  vorkommt  und  mit  der  sogleich  zu  erwähnenden  dritten  Eigenschaft 
im  Zusammenhange  steht. 


1)  D.  p.  J.  1850,  116,  223. 

*)  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  1888,  S.  286. 
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Man  unterscheidet  als  Abstufungen:  Silberglanz  oder  ESdelglanz, 
Seidenglanz  und  Glasglanz,  und  nennt  die  glanzlose  Wolle  trübe. 

3)  Sanftheit  (Milde,  Zartheit,  Weichheit,  Seidenartigkeit);  die 
Eigenschaft  der  Wolle,  beim  Befühlen  in  den  Fingerspitzen  eine  Empfin- 
dung zu  erwecken,  wie  man  sie  beim  Angreifen  von  Baumwolle  oder 
gezupfter  Seide  hat.  Im  ausgezeichnetsten  Grade  wird  diese  Beschaffen- 
heit an  der  Elektoral wolle  gefunden;  doch  ist  auch  manche  grObere  Wolle 
verhältnismässig  sanft  und  mild,  wogegen  öfters  feine  Sorten  veredelter 
Wolle  an  einem  auffallenden  Mangel  in  dieser  Beziehung  leiden.  Die 
natürliche  Milde  der  Wolle,  welche  eine  Folge  yon  der  grossen  Glätte 
and  Biegsamkeit  des  einzelnen  Haares  ist  und  den  daraus  verfertigten 
Eizengnissen  einen  eigentümlichen  angenehmen  Griff  verleiht,  ist  aus 
letzterem  Grunde  eine  sehr  wichtige  Eigenschaft,  um  deren  willen  nicht 
selten  eine  weniger  feine  (weniger  dünnhaarige)  Wolle  den  Bang  vor 
einer  feineren  gewinnen  kann.  Das  Gegenteil  der  Sanftheit  ist  das 
Harte,  Barsche,  Stroffe,  Rauhe. 

4)  Kräuselung.  —  Es  ist  bereits  (8.  816)  angegeben  worden, 
dass  die  gekräuselte  Gestalt  eine  Eigentümlichkeit  bei  der  Merinowolle 
(somit  auch  der  veredelten  Wolle),  in  weniger  ausgezeichnetem  Grade 
bei  der  Land  wolle  ist,  hingegen  den  langen  Wollen  der  englischen 
Leicesterrasse  u.  s.  w.,  der  deutschen  Marsch-  und  Heideschafe,  fehlt. 
Diese  Bildung  besteht  darin,  dass  das  Haar  in  mehr  oder  weniger 
kleinen  Bögen  wellenartig  gekrümmt  ist,  die  Anzahl  solcher  Bögen  auf 
einer  bestimmten  Länge  wächst  im  allgemeinen  mit  steigender  Feinheit 
der  Wolle,  weil  ein  dickes  Haar  sich  nicht  in  so  kleinen  Bögen  krümmen 
kann,  wie  ein  dünnes;  sie  beträgt  10  oder  12  bis  zu  80  oder  82,  sogar 
35  auf  25  mm,  wobei,  um  einem  Miss  Verständnisse  zu  begegnen,  bemerkt 
werden  muss,  dass  die  Zählung  der  Bögen  auf  die  Art  bewerkstelligt 
wird,  wie  aus  nachstehender  Figur  ohne  Erläuterung  hervorgeht. 

12      8      4      5 

Die  Länge  des  ausgestreckten  Haares  beträgt  je  nach  dem  Qrade  der 
Kiftnselang  das  1,20-  bis  1,97  fache  der  Länge  im  gekräuselten  Zustande.  Zur 
Verarbeitung  auf  die  feinsten  Tuche  wird,  in  Beaehung  auf  die  Eigenschaft, 
am  meisten  eine  solche  Wolle  geschätzt,  welche  flache  und  schmale  Bögen  zeigt, 
also  klein  und  schwach  gekräuselt  ist.  Hohe  und  schmale  Bögen  (kleine  und 
starke  Kräuselung),  sowie  breite  Bögen  (gross  und  pprob  gekrikuselte  Gestalt) 
siebt  man  weniger  gern;  letztere  schon  darum,  weil  sie  immer  ein  Zeichen  von 
geringerer  Feinheit  des  Haares  sind.  Jedenfalls  sollen  die  Bögen  in  der  ganzen 
Länge  des  Haares  (etwa  mit  Ausnahme  der  Spitze,  wo  sie  grösser  zu  sein  pflegen) 
einerlei  Oestalt  und  Qrösse  haben :  wenn  in  dieser  Hinsicht  Unregelmässigkeiten 
vorhanden  sind,  oder  gar  gekräuselte  und  schlichte  Stellen  miteinander  ab- 
wechseln, verliert  die  Wolle  an  Wert.  Spitzige  (eckige)  Bieg^gen  statt  der 
bogenförmigen  gelten  stets  für  fehlerhaft  und  finden  sich  meist  nur  bei  unedlen 
Wollen  von  sehr  un^leichmässiger  Beschaffenheit  des  Haares.  Im  Handel  be- 
zeichnet man  wohl  die  Arten  der  Kräuselung  als  schwach  ausgesprochen ,  deut- 
lich ausgesprochen,  regelmässig,  verwaschen. 

5)  Feinheit.  —  Man  versteht  hierunter  die  Dicke  oder  den  Durch- 
messer des  Wollhaares.  —  Je  feiner  (dOnner)  dasselbe  ist,  desto  grösseren 
Wert  besitzt  —  alles  übrige  gleich  gesetzt  —  die  Wolle ,  nicht  nur  weil 
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die  Feinheit  des  Haares  an  sich  in  Betracht  kommt,  sondern  weil  auch 
andere  vorzügliche  Eigenschaften  hauptsächlich  bei  feiner  Wolle  angetroffen 
werden.  Im  allgemeinen  nimmt  mit  der  Länge  des  Haares  anch  dessen 
Dicke  ZQ.  Die  erfahrungsmässigen  äussersten  Grenzen  der  Feinheit  sind 
bereits  (S.  315)  angegeben.  Es  muss  aber  bemerkt  werden,  dass  die 
Haare  in  einem  und  dem  nämlichen  Yliesse  nicht  nur,  sondern  ancb  in 
der  Wolle  von  dem  nämlichen  Körperteile  eines  Schafes ,  ja  sogar  in  dem 
nämlichen  Flock  oder  Stapel,  von  verschiedener  Dicke  sind. 

Um  die  Begriffe  in  dieser  Beziehung  fester  zu  stellen,  seien  hier  einige 
Ergebnisse  von  mikroskopischen  Messungen  mitgeteilt,  ausgedrückt  in  Tausend- 
steln eines  Millimeters:  El ektoral wolle  18  bis  31;  Negrettiwolle  15  bis  26; 
böhmische  Mestizen  wolle  17  bis  86;  schottische  Tuchwolle  25  bis  51;  Leicester- 
wolle  vom  Bocke  32  bis  40;  vom  Mutterschafe  28  bis  44;  vom  Lamme  23  bis  39; 
ungarische  Zaokelwolle  20  bis  68;  LeicesterwoUe  vom  Bocke,  und  zwar:  vom 
Blatte  82  bis  42,  vom  Halse  24  bis  84,  vom  Scheitel  19  bis  81,  vom  Nacken 
26  bis  85,  vom  Bücken  25  bis  86,  vom  Bauche  25  bis  89,  von  den  Füssen  25 
bis  86,  von  der  Schwanzwurzel  81  bis  47,  u.s.  w.  Tibetanische  Ziegenwolle  (S.  313) 
misst:  das  feine  oder  Flaumbaar  18  bis  18,  das  grobe  Haar  27  bis  79  mmm. 

Für  die  im  Wollhandel  übliche  Klassenteilung  können  die  folgenden  Zahlen 
als  Durchschnittswerte*)  der  Feinheit  angesehen  werden: 


Superelekta 
Elekta     .     . 
Prima 
Sekunda  . 
Tertia      . 


Haardicke 

Feinheitsnummer 

in  mmm 

metriBch 

15—17 

4800—3300 

17—20 

3300—2500 

20—23 

2500—1800 

23—27 

1800—1800 

27—88 

1800—  900 

83—40 

900—  600 

Quarta 83—40 

Zur  Messung  der  Dicke  der  Wollhaare  sind  verschiedene  Wollmeaaer 
'{Eriometer)  in  Vorschlag  gekommen,  deren  hier  unter  den  Namen  ihrer  Er- 
finder in  Kürze  gedacht  werden  soll:  1)  Dollond*).  Der  DoUond'sche  Woll- 
messer besteht  aus  einem  zusammengesetzten  Mikroskope,  vor  dessen  ObjekÜT- 
linse  ein  Zerstreuungsglas  (Hohlglas)  angebracht  ist;  und  dieses  ist  mittels  eines 
durch  seinen  Mittelpunkt  gehenden  geraden  Schnittes  in  zwei  gleiche  HUften 
getrennt,  welche  sich  nebeneinander  (in  der  Richtung  des  Schnittes)  verschieben 
lassen.  Diese  Verschiebung  geschieht  durch  eine  feme  Verzahnung  und  wird 
mittels  eines  Nonius  bis  auf  Vsoo  Zoll  engl.  (0,127  mm)  genau  gemessen.  Ein 
Wollhaar  wird  vor  dem  Zerstreuungsglase  so  ausgespannt,  dass  es  rechtwinklig 
gegen  den  Schnitt  steht.   Wenn  man  durch  das  Mikroskop  blickt,  erscheint  das 

Bild  des  Haares  50  fach  vergrössert,  und  zwar  ist  dieses 
Bild  einfach ,  wenn  die  Hälften  des  Glases  un verschoben 
sind.    Verschiebt  man  aber  dann  die  Teile  des  Glases, 
so  erscheinen  zwei  Bilder  nebeneinander,  und  die  Ver- 
schiebung beträgt  genau  so  viel  wie  die  Breite  des  ein- 
fachen Bildes  (d.  h.  wie  der  50 fache  wirkliche  Durch- 
messer des  Haares),  wenn  man  die  Hälften  des  Glases 
so   stellt,    dass   die   beiden  Bilder   ohne  Zwischenraum, 
aber  auch  ohne  sich  teilweise  zu  decken,  nebeneinander 
erscheinen  (vergl.  Fig.  HO).     In  diesem  Zustande  wird 
die  Grösse  aer  Verschiebung  auf  dem  Nonius  abgelesen. 
Jeder  Teil  des  letzteren  (=  Vk»  engl.  Zoll)  drückt  hierbei  Vmo  :  50  =  ^/^w  ^d^^- 
Zoll  (=  0,00 254  mm)  aus  und  wird  1  Grad  genannt.    Wolle,  welche  am  Ecio- 
meter  z.  B.  5  Grad  zeigt,  hat  also  0,0005  engl.  Zoll  (=  0,0127  mm]  im  Durch- 


Fig.  110. 


^)  Deutsche  Ind.  Ztg.  1873,  S.  26. 
«)  D.  p.  J.  1827,  24,  124. 
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niesser.  Das  Messwerkzeug  ist  nicht  besonders  schwierig  zu  handhaben,  giebt 
genfiffend  feine  Abstufungen  des  Masses  an  und  erfüllt  wohl  überhaupt  den 
Zweck  eines  Wollmessers  so  gut,  wie  nur  irgend  erwartet  werden  kann.  — 
2)  Danben  ton.  Auch  hier  geschieht  die  Messung  unter  dem  Mikroskope,  aber 
mittels  eines  Glasmikrometers.  —  3)  Lerebours.  Ein  WoUhaar  wird  schrauben- 
artig um  eine  st&hleme  Nadel  gewickelt,  worauf  man  die  (dicht  nebeneinander 
liegenden)  Windungen  auf  einer  gegebenen  L&nge  ifthlt,  diese  L&nge,  durch 
die  gefundene  Anzahl  geteilt,  giebt  den  Durchmesser  des  Haars;  es  ist  gewiss, 
doss  die  Anwendung  einer  hiernach  ausgeführten  Vorrichtung  auf  bedeutende 
Schwierigkeiten,  besonders  bei  feiner,  zarter  Wolle,  stossen  wird,  da  Fehler  so- 
wohl beim  Messen  als  beim  Wickeln  unausbleiblich  sind.  —  4)  Yoigtl&nder^). 
Zehn  Wollhaare  werden  gleichlaufend  nebeneinander  in  einer  messingenen  Qabel, 
unter  einem  zusammengesetzten  Mikroskope,  aufgespannt,  was  eine  sehr  miss- 
liche Arbeit  ist,  dann  in  der  Mitte  ihrer  L&nge,  durch  eine  eigene  Vorrichtung, 
bis  zur  Berührung  aneinander  gedrückt;  endlich  misst  eine  Feinstellschraube  die 
Breite  dieses  aus  zehn  Haaren  bestehenden  B&ndchens.  Das  gefundene  Mas» 
giebt,  durch  10  geteilt,  die  (durchschnittliche)  Dicke  des  einzelnen  Wollhaares.  — 
5)  Skiadan^s'),  ebenso  wie  Grawert's  Wollmesser,  sind  einfache  Fühlhebel- 
Measwerkzeuge  (I,  34,  35).  Bei  letzterem  wird  das  in  federnde  Klemmen  ein- 
gespannte Haar  in  Schwingungen  versetzt  und  die  MaulöflPhung  des  Dicken- 
messers bestimmt,  wenn  das  Haar  aufhört  zu  schwingen,  bezw.  wenn  es  beginnt 
zu  schwingen.  —  6)  Köhler').  Von  der  im  heissen  Seifen wasser  reingewaschenen, 
wieder  getrockneten  und  vorsichtig  ausgekämmten  Wollprobe  werden  hundert 
Haare  abgezählt,  die  man  dann  gleichlaufend  nebeneinander  in  ein  Büschel 
zusammenlegt.  Dieses  Büschel  legt  man  mit  dem  mittleren  Teile  seiner  Ltoge 
in  einen  kleinen  an  dem  Wollmesser  befindlichen  metallenen  Kasten ,  in  welchen 
Ton  oben  her  ein  mit  1,5  kg  Gewicht  beschwerter  gabelförmiger  Schieber  ein- 
tritt, um  die  Wolle  zu  umfassen,  einzuschliessen  und  mit  bestimmtem  Drucke 
zusammenzupressen.  Je  feiner  die  Wolle  ist,  desto  tiefer  kann  der  Schieber 
herabsinken;  die  Bewegung  des  Schiebers  wird  in  yergrössertem  Masse  auf 
einen  Zeiger  übertragen.  Unvollkommenheiten  dieses  Messwerkzeuges  sind:  dass 
das  Abzählen  und  Zusammenordnen  von  100  Haaren  beschwerlich  und  zeitraubend 
ist,  dass  harte  und  weiche,  schwach  und  stark  gekräuselte  Wolle  nicht  in  gleichem 
Grade  durch  einerlei  Gewicht  zusammengedrückt  werden,  endlich  dass  die  viel- 
leicht bedeutende  Ungleichheit  der  Haare  nicht  angezeigt  wird.  —  7)  Young*). 
Die  Einrichtung  berunt  auf  der  Erscheinung  der  farbigen  Kreise,  welche  sidit- 
bar  werden,  wenn  man  durch  eine  aus  feinen  Körnchen  oder  Fäserchen  be- 
stehende Körpermasse  auf  eine  Lichtflamme  sieht;  und  auf  der  Beobachtung, 
dass  diese  Binge  einen  desto  grösseren  Durchmesser  haben,  je  feiner  jene 
KOrperteilchen  sind. 

Jetzt  bedient  man  sich  für  die  Messungen  allgemein  des  Mikroskopes  mit 
Okularmikrometer.  TJm  hierbei  die  verschiedenen  Durchmesser  des  Haares  leicht 
bestimmen  zu  können,  hat  man  die  Einspannklemmen  drehbar  gemacht'). 

In  der  Praxis,  wo  die  Anwendung  aller  Arten  von  Wollmessem  in 
der  Kegel  mit  zu  viel  Weitläufigkeit  verbanden  ist  (zumal,  um  eine 
zuverlässige  Mittelzahl  für  die  Feinheit  zu  erhalten,  ziemlich  viele 
Messungen  mit  verschiedenen  Haaren  jeder  Probe  vorgenommen  werden 
müssten),  bedient  man  sich  gewöhnlich  nur  folgender  zwei  Mittel,   um 

>)  Karmarsch,  Mechanik,  S.  115. 

>)  Weber's  Zeitblatt  für  Gewerbetreibende,  4.  Bd.  (Berlin  1831),  &  137, 145. 

*)  A.  G.  F.  Köhler's  Wollmesser.  Zwickau  1823.  —  Bulletin  d*£ncourage- 
ment,  XXV.  (1826),  p.  205. 

^)  Verb,  des  (Sewerbfleissvereins,  Ul.  (1824),  S.  26.  (Unvollkommene  Be- 
schreibung ohne  Abb.) 

')  Vorrichtung  von  Böhm,  s.  Grothe,  Techn.  d.  Gesp.,  1.  Bd.,  S.  26  m.  Abb. ; 
einfache,  leidit  selbst  herzustellende  Vorrichtung,  vergl.  v.  Höhne  1,  a.  a.O.,  S.  92. 
äanuncb-Fltoher,  Meehan.  Technologie  m.  21 
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die  Feinheit  der  Wolle  zu  schätzen  oder  zu  vergleichen.  Das  erste  Mittel 
ist  das  Augenmass,  indem  man  entweder  die  Wolle  im  Sti^l  sorgfUtig 
besieht,  oder  einzelne  Haare  ausgestreckt  auf  feines  schTnurzes  Tuch  oder 
schwarzen  Samt  legt  und  so  betrachtet.  Bei  der  Anwendung  des  letz- 
teren Verfahrens  lässt  sich  erkennen,  welche  von  zwei  einander  nahe 
?;tehenden  Wollen  die  feinere  ist,  wenn  man  die  Hand  mit  dem  Tuche 
angsam  so  weit  von  dem  Auge  entfernt,  bis  die  Haare  nicht  mehr 
wahrgenommen  werden  können:  das  zuerst  verschwindende  ist  natürlich 
das  feinere.  —  Das  zweite  Mittel  besteht  in  dem  Zfthlen  der  Bögen  oder 
Kräuselungen  auf  bestimmter  Länge  des  Stapels  und  ist  sonach  nur  bei 
Merinowolle  und  veredelter  Wolle  anwendbar.  Schon  oben  (S.  319)  ist 
bemerkt  worden,  dass  die  Zahl  der  Bögen  grösser  ist  bei  feiner  Wolle 
als  bei  grober;  sie  wächst  auch  ziemlieh  genau  in  dem  Verhältnisse  der 
zunehmenden  Feinheit.  Der  Erfahrung  nach  findet  man  nämlich  auf 
l"  rhein.  =  26  mm  folgende  Anzahl  von  Bögen: 
Bei  Wolle  von  durchschnittlich 

4  bis  5  Grad  DoUond 28  bis  82  Bögen, 

6  n  n  26    „     28        „ 

7  «  „  24    „     26       „ 

8  n  «  22    „     24        „ 

^         n  n  20      „       22  „ 

10       „  „  18    „     20        „ 

10  bis  11       „  „  16     „     18        „ 

11  «    12       „  „  12    „     15        „ 

Hiernach  lässt  sich  also  aus  der  Anzahl  Bögen  auf  26  mm  des  Woll- 
^tapels  (welcher  dabei  in  seiner  natürlichen  Lage,  unausgedehnt,  sein 
muss)  rückwärts  ein  Schluss  auf  die  durchschnittliche  Feinheit  des  Haares 
ziehen.  Dieses  Geschäft  wird  durch  den  weiter  unten  beschriebenen 
„WoU-Elassifikator**  bedeutend  erleichtert. 

6)  Gleichförmigkeit  (Ausgeglichenheit,  Treue)  des  Haares.— 
Das  Wollhaar  soll  in  allen  Teilen  seiner  Länge  gleichen  Durchmesser 
haben.  Ein  Fehler,  welcher  in  dieser  Beziehung  vorkommt,  besteht 
darin,  dass  die  Spitzen  (oberen  Enden)  der  Wolle  merklich  dicker  sind, 
als  das  übrige.  Das  Haar  soll  auch  überall  gleichmässig  gekräuselt  sein. 
Der  Gegensatz  von  treuer 'Wolle  ist  untreue.  Wenn  den  Schafen  eine 
"Zeitlang  karge  Nahrung  gegeben  wird,  so  zeigen  sich  die  nachteiligen 
Folgen  hiervon  in  dem  ungleichen  Wüchse  der  Wolle,  welche  in  einem 
Teile  ihrer  Länge  dick,  in  dem  anderen  Teile  dünn,  in  dem  einen  ge- 
hörig gekräuselt,  in  dem  anderen  schlicht  erscheint.  Auch  Krankheit 
kann  eine  Wirkung  dieser  Art  hervorbringen.  Man  nennt  solche  Wolle 
^weiwüchsig  oder  absätzig. 

7)  Länge.  —  Bei  den  gekräuselten  Wollgattungen  muss  man  die 
Länge  oder  Höhe  des  Stapels  von  der  Länge  des  ausgestreckten  (gerade 
gezogenen)  Haares  unterscheiden.  Letztere  ist  immer  bedeutend  grösser 
;als  erstere;  das  Verhältnis  zwischen  beiden  ist  aber  veränderlich  nach 
der  stärkeren  oder  schwächeren ,  feineren  oder  gröberen  Kräuselung.  Als 
äusserste  Grenze  können   die  Fälle   angesehen  werden,  wo^das  Haar  im 
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aasgeBtreckien  Zustande  1^4*  tind  2^l^mAl  so  lang  ist,  als  im  krausen 
Zustande;  die  mittleren  Yerhältniszahlen  iVt  bis  1^/4  sind  die  gewöhn- 
lichsten and  besten.  Über  die  YoUe  Länge  der  Wolle  (ausgestreckt  ge- 
messen) sind  schon  S.  815  Angaben  mitgeteilt  worden.  Die  grössere 
oder  geringere  Länge  ist  bei  der  Auswahl  der  Wolle  fttr  bestimmte 
Zwecke  sehr  zu  berücksichtigen  und  bildet  eine  der  Grundlagen  zu  der 
Unterscheidung  zwischen  Streich  wolle  und  Kammwolle,  wovon  weiter 
unten  die  Bede  sein  wird. 

8)  Geschmeidigkeit  (Biegsamkeit).  —  Je  mehr  die  WoUhaare 
fähig  sind,  mit  Leichtigkeit  ^le  Biegungen  anzunehmen,  desto  tauglicher 
iät  die  Wolle  zu  feinen  Geweben.  Mit  der  Sanftheit  im  Anfühlen  steht 
die  Geschmeidigkeit  in  engem  Zusammenhange;  dagegen  ist  sie  keine 
notwendige  und  stete  Begleiterin  der  höheren  Feinheit ,  vielmehr  fehlt 
es  mancher  sehr  feinen  Wolle  an  Geschmeidigkeit.  Grobe  Wolle  kann 
der  Natur  der  Sache  nach  nicht  sehr  geschmeidig  sein.  Man  erkennt 
die  Geschmeidigkeit  der  Wolle  daran,  dass  ein  einzelnes  Haar;  welches 
man  an  einem  seiner  Enden  oder  in  der  Mitte  mit  zwei  Fingern  fasst, 
von  dem  geringsten  Hauche  oder  Luftzuge  hin  und  her  bewegt  wird. 

9)  Dehnbarkeit.  —  Man  versteht  darunter  die  schätzbare  Eigen- 
schaft, vermöge  welcher  die  Wollhaare  sich,  nachdem  sie  ganz  gerade 
ausgestreckt  sind,  noch  um  einen  grösseren  oder  geringeren  Teil  ihrer 
Länge  ausdehnen  lassen,  bevor  sie  abreissen.  Feine  Wolle  verträgt  eine 
Dehnung  um  30  bis  40%  ihrer  natürlichen  (im  ausgestreckten  Zustande 
gemessenen)  Länge;  gute  grobe  Wolle  öfters  eine  noch  höhere,  nämlich 
um  40  bis  50%  ^).  Gewöhnlich  untersucht  man  sie  durch  Ziehen  zwischen 
den  Händen.    Wolle,  der  es  an  Dehnbarkeit  fehlt,  heisst  spröde. 

10)  Festigkeit  (SUrke,  Kraft,  Nerv,  Haltbarkeit).  —  Bei  gleicher 

Feinheit  und  gleichen  übrigen  Eigenschaften  gebührt  natürlich  deijenigen 

Wolle  der  Vorrang,  welche  einer  grösseren  Anspannung  widersteht,  mehr 

Kraft  zum  Zerreissen    erfordert.     Man    erforscht  die  Beschaffenheit  der 

Wolle  in   dieser  Hinsicht,   indem  man  ein  Büschelchen  Haare  an  zwei 

etwas  voneinander  entfernten  Funkten  zwischen  Daumen  und  Zeigefinger 

beider  Hände  fasst  und  entweder  durch  direkte  Zugkraft  oder  mittels 

Schnellens  mit  einem  Finger  (ähnlich  dem  Spielen  einer  Guitarrensaite) 

abzureissen  sucht.     Wolle,   welche  bei  diesem  Versuche  zu  leicht  nach- 

giebt,  wird  mürbe  oder  kraftlos  genannt. 

Ein  einfaches  WoUhaar  erfordert  zum  Zerreissen,  je  nach  Feinheit  und 
Güte,  ein  Gewicht  von  3  bis  46  g,  die  Reisslänge  beträgt  im  Mittel  8,3  km, 
was  einer  Festigkeit  von  10,9  kg/gmm  entspricht  (S.  28). 

11)  Elasticität  —  Die  Wolle  soll  weder  gänzlichen  Mangel  an 
Federkraft  leiden  (wobei  sie  weich  und  schlaff  ist),  noch  auch  diese 
Eigenschaft  in  zu  hohem  Grade  besitzen.  Man  prüft  sie  in  dieser  Be- 
ziehung, indem  man  einen  Flock  Wolle  mit  Anwendung  massiger  Gewalt 
zusammendrückt  oder  ausdehnt;  er  muss  beim  Aufhören  des  Druckes  oder 
der  Spannung  langsam  und  gleichmässig  (nicht  plötzlich,  gleichsam  im 


^)  Prechtl,  Jahrbücher,  IV.  347.  —  Techn.  Encykl-i  IV.  512. 
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Sprunge)  die  vorige  Gestalt  wieder  annehmen.  An  einzelnen  Haaren' 
zeigt  sich  die  Federkraft  dadurch,  dass  dieselben,  wenn  sie  abgerissen 
werden,  an  den  getrennten  Enden  sich  mehr  oder  weniger  schnell  nnd 
stark  zusammenziehen  und  aufrollen  oder  kräuseln  (schnirren). 

Durch  die  Verschiedenheiten  der  Wolle  in  Ansehung  aller  soeben  auf- 
gezählten und  erläuterten  Eigenschaften  entsteht  eine  ungemeine  Mannig- 
faltigkeit derselben,  dennoch  werden,  vom  technischen  Gesichtspunkte  aus» 
alle  Wollgattungen  unter  zwei  Hauptabteilungen  oder  Klassen  gebracht, 
deren  Trennung  sich  durch  die  abweichende  Art  ihrer  Verarbeitung  nnd 
durch  die  wesentlich  verschiedene  Beschaffenheit  der  aus  ihnen  dargestellten 
Waren  rechtfertigt.  Diese  zwei  Klassen  werden  mit  dem  Namen  der 
Streichwolle  und  der  Kammwolle  bezeichnet. 

Streichwolle  (Kratzwolle,  Tuchwolle,  laine  courte,  laine  de 
carde,  laine  ä  carder,  short  wod,  carding  wod,  dothing  toool)  heisst  alle 
jene  Wolle,  welche  sich  zur  Verfertigung  tuchartiger  gewalkter  Zeuge 
(draperie,  Stoffes  drapöes,  ötoffes  lainäes,  dothing)  eignet,  d.  h.  solcher 
Stoffe,  die  durch  Behandlung  in  der  Walke  eine  filzartige  Decke  auf  der 
Oberfläche  erlangen,  in  der  Regel  auch  gerauht  und  geschoren  werden, 
z.  B.  Tuch,  Fries,  Kasimir,  Flanell  u.  s.  w.  Hierzu  gehören  alle  ent- 
schieden gekräuselten  Wollen,  deren  Haar  unter  100  mm  (im  ausge- 
streckten Zustande)  misst,  wiewohl  zu  grober  Ware  nicht  selten  ancb 
etwas  längere,  und  sehwach  gekräuselte  Wolle  verarbeitet  wird.  Je 
kürzer  und  feiner  die  Wolle  ist,  desto  mehr  Haarenden  oder  Spitzen 
kommen  in  einem  gleichen  Gewichte  des  daraus  gesponnenen  Games  vor, 
desto  besser  filzt  deshalb  das  Gewebe  in  der  Walke  und  desto  dichter 
wird  die  hierbei  entstehende  Filzdecke;  daher  ist  bei  der  Herstellung 
des  Tuches  die  Kürze  und  Feinheit  der  Wolle  jedenfalls  ein  Vorzug. 
Die  natürliche  Kräuselung  der  Wolle  befördert  die  Filzbildung  und  ist 
darum  eine  wesentlich  nützliche  Eigenschaft  der  Streichwolle.  Die  Namen 
Streichwolle  und  Kratz  wolle  rühren  davon  her,  dass  bei  der  Erzeugung 
tuchartiger  Stoffe  die  Wolle  durch  Kratzen  (Streichen)  zum  Spinnen  ver- 
bereitet wird. 

Die  Kammwolle  (laine  longue,  laine  de  peigne,  laine  ä  peigner. 
ötaim,  estame,  long  wod,  comhing  wod)  dient  zur  Verfertigung  glatter 
Wollenzeuge  (Kamm  wollzeuge,  Stoffes  rases,  worsted,  worsted  good$\ 
bei  welchen  die  Fäden  des  Gewebes  von  keiner  Filzdecke  versteckt,  son- 
dern offen  und  vGllig  sichtbar  auf  der  Oberfläche  liegen  (Merinos,  Tibets» 
Well- Musseline,  Kamelot,  Shawls,  Teppiche  u.  s.  w.);  sowie  zur  Vei^ 
fertignng  der  wollenen  Strickgarne.  Wesentliche  Eigenschaften  guter 
Kammwolle  sind:  eine  nicht  zu  geringe  Länge  (wenigstens  80  bis  100  mm, 
meist  aber  120  bis  240  mm)  und  eine  vorzügliche  Festigkeit;  als  zutrSg^ 
lieh,  wenngleich  nicht  unbedingt  notwendig,  gilt  die  schwach  gekrfin- 
selte  oder  ganz  schlichte  Gestalt  des  Haares,  sowie  die,  teils  hiervon, 
teils  von  der  meist  geringeren  Feinheit  abhängende,  mindere  Geneigtheit 
zum  Filzen.  Die  genannten  Eigenschaften  finden  sich  unter  den  längsten 
Sorten  der  Merinowolle,  der  veredelten  Wolle  und  der  deutschen  Land- 
wolle, ganz  vorzüglich  aber  bei  der  Wolle  des  Niederungsschafes  (S.  316^ 
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in  seinen  yerschiedenen  Rassen.  Die  Vorbereitung  dieser  WoUgattongen 
Zürn  Spinnen  geschieht  daroh  Kämmen,  and  wenn  sie  ausnahmsweise  (zar 
Verfertigung  von  Strnmpfgarnen)  gekratzt  werden,  so  unterliegen  sie 
doch  übrigens  einer  wesentlich  anderen  Behandlung  als  die  Streichwolle. 
Die  Länge  ist  bei  der  Kammwolle  bis  zu  einem  gewissen  Grade  ein  Vor- 
zug, weil  der  gesponnene  Faden  fester  und  glatter  ausfällt,  wenn  die 
Wolle  lang  ist.  Allein  Wolle  von  mehr  als  250  mm  Länge  verursacht 
schon  Schwierigkeiten  oder  wenigstens  Unbequemlichkeiten  bei  der  Ver- 
arbeitung; und  da  die  langen  Wollsorten  auch  gröber  und  barscher  zu 
sein  pflegen,  so  ist  man  genOtigt,  zur  Erzeugung  feiner  Kammgame 
WoUe  von  nicht  mehr  als  80  bis  120  mm  Länge  (Merinowolle)  anzu- 
weoden.  Im  allgemeinen  ist  grosse  Feinheit  des  Haares  bei  der  Kamm- 
wolle viel  weniger  wichtig,  als  bei  der  Streichwoüe:  sie  wird  nur  zum 
Spinnen  der  feinsten  Game  und  zur  Herstellung  besonders  weicher  und 
geschmeidiger  Stoffe  eine  Notwendigkeit,  sofern  man  hier  mit  den  gröberen 
Sorten  nicht  mehr  ausreicht;  denn  im  KammwoU- Gespinst  und  Gewebe 
tritt  der  Faden  als  Ganzes  weit  mehr  hervor  als  das  einzelne  Haar,  und 
^  ist  ziemlich  gleichgültig,  ob  ersterer  aus  einigen  Haaren  mehr  oder 
weniger  besteht.  Dagegen  ist  Weichheit,  eine  —  wie  überhaupt,  so  im 
besonderen  bei  der  Kammwolle  —  sehr  geschätzte  Eigenschaft,  weil  sie 
ein  sanfteres  Anfühlen  und  einen  gefälligeren  Faltenwurf  der  Stoffe  be- 
gründet. 

Ans  dem  eben  Gesagten  ist  leicht  zu  ersehen,  dass  eine  ganz  scharfe  Ab- 
grenzung zwischen  Streich  wolle  und  Kammwolle  nicht  besteht,  weshalb  in  der 
That  manche  Wollsorten  von  mittlerer  Länge  sowohl  als  Streichwolle  wie  als 
Kammwolle  verarbeitet  werden. 


Zweite    Abteilung. 

Vorbereitung  der  Wolle  im  aUgemeinen. 

Von  dem  Körper  der  Schafe  geht  die  Wolle  nicht  zu  den  eigent- 
lichen Fabrikarbeiten  über,  ohne  vorher  einigen  Behandlungen  unter- 
worfen zu  werden,  welche  teils  in  den  Geschäftskreis  des  Schafzüchters, 
teils  m  jenen  des  Wollhändlers  fallen.  Die  Arbeiten,  welche  in  dieser 
Beziehung  zur  Erörterung  kommen  müssen,  sind  die  WoU wasche,  die 
Schafschur  und  das  Sortieren  der  Wolle. 

1.  WoUwasche  und  Schafschur. 

Die  Wolle  muss,  damit  sie  in  gehörigem  Zustande  dem  Handel 
übergeben  wird,  durch  Waschen  von  dem  fremdartigen  Schmutze  befreit 
werden,  dessen  Menge  oft  so  gross  ist,  dass  er  das  Gewicht  der  Wolle 
auf  das  Doppelte  und  darüber  erhöht.  In  Deutschland  geschieht  dieses 
Waschen  vielfach  auf  dem  Körper  der  Schafe  vor  dem  Scheren  und  wivd 
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^ie  Pelz  Wäsche,  Bücken  w&sche  (lavage  ä  dos)  genannt,  zum  unter- 
schiede von  der  später  zu  erwähnenden  Fabrik  wasche,  welche  einen 
anderen  Zweck  hat.  Man  verfährt  bei  der  Pelzwäsche  aaf  yerscbiedene 
Weise  und  bedient  sich  entweder  der  nachfolgenden  Verfahren  einzeln 
oder  zweier  derselben  in  Verbindung  miteinander:  a)  Das'Schwemmeni 
wobei  man  die  Schafe  in  einem  Flnsse  oder  Teiche  (in  welchen  sie  von 
einem  etwa  1,5  m  hohen  OerOste  hinabspringen  müssen,  um  ganz  durch- 
nässt  zu  werden)  wiederholt  eine  Strecke  weit  schwimmen  lässt;  b)  die 
Handwäsche,  welche  darin  besteht,  dass  man  die  Schafe  einzeln  im 
Wasser  (im  Flnsse,  im  Teiche,  oder  in  einem  künstlichen  Wasserbehälter) 
Yomimmt  nnd  die  Wolle  mit  den  Händen  drückt;  c)  die  Stnrzwftscfae, 
wobei  die  schon  nach  a)  nnd  b)  gewaschenen  Schafe  unter  einen  ans 
einer  Rinne  herabfallenden  Wasserstrahl  gehalten  nnd  dadurch  abgespült 
werden;  d)  die  Spritzwäsche,  wozu  man  die  Schafe  in  offene  BehSlter 
einpfercht  und  mittels  einer  Feuerspritze  (welche  z.  B.  vier  Wasserstrahlen 
gleichzeitig  auswirft)  bis  zu  vollendeter  Reinigung  bespritzt. 

In  Australien  ist,  insoweit  Rücken  wasche  von  den  Farmern  noch  beliebt 
wird,  das  Verfahren  im  grossen  meist  das  folgende,  wobei  die  maschinelle  Ein- 
richtung im  wesentlichen  aus  einer  Dampfmaschine  mit  Kessel  und  Kreiflelpamp« 
besteht'). 

Die  Schafe  werden  zuerst  in  Geh^e  eingepfercht  und  mittels  Wasserstrahlen 
aus  Schläuchen  eingeweicht.  Die  Scha^  bleiben  dann  mehrere  Stunden  in  diesem 
Baume.  Während  der  Ruhe  verdampft  durch  die  Kfirperwärme  das  Wasser  und 
umgiebt  die  Schafe  mit  einer  DunsthüUe,  welche  sehr  günstig  auf  die  AoflGsnng 
und  Öffnung  der  Schmutzballen  wirkt,  ohne  dem  Tiere  schädlich  zu  sein.  So 
vorbereitet,  werden  die  Schafe  in  kleinen  Truppe  auf  eine  nach  einer  tieferen 
Rinne  abfallenden  Plattform  gebracht,  welche  nur  den  Ausgang  durch  diese 
Rinne  ermöglicht.  Die  Rinne  ist  mit  warmem  Seifen wasser  (oder  alkalischer 
Lösung)  von  40  bis  bO"  G.  (100  bis  125<'  F.)  gefallt  und  ist  so  eng,  daes  das 
Schaf  nur  immer  vorwärts  kann,  sich  also  nicht  umdrehen  kann.  Die  Soble 
der  Rinne  ist  derart  geneigt,  dass  die  Schafe  zuerst  schwimmen  müssen  und 
dann  vorwärts  gehen  können.-  Die  Schafe  sind  durch  die  Notwendigkeit  des 
Schwimmens  zur  fortwährenden  Bewegung  gezwungen,  und  deshalb  wirken  die 
Alkalien  bei  der  höheren  Temperatur  trefflich  reinigend  auf  die  bereits  durch- 
weichte Wolle.  Die  Dauer  des  Aufenthaltes  in  dieser  Rinue  beträgt  ungefähr 
8  Minuten.  Am  Ausgange  der  Rinne,  welche  in  den  Spülraum  mündet,  werden 
die  Schafe  von  Arbeitern  in  Empfang  genommen,  die  sie  auf  eine  Art  Mulde 
legen,  so  gestaltet,  dass  die  Schafe  bequem  gewendet  werden  können,  während 
sie  der  Einwirkung  eines  breiten  Spülstrahles  von  luftwarmem  Wasser  ausgesetzt 
werden.  Das  Spülen  dauert  ungefähr  Vt  Min.  Mit  3  Spülstellen  werden  durch 
8  Wäscher  durchschnittlich  täglich  1200  Schafe  gewaschen.  Die  Tiere  werdec 
sodann  auf  einen  Trockenplatz  gebracht,  wo  aie  für  das  erste  vor  erneutem 
Beschmutsen  gesichert  sind.  Das  Scheren  der  Schafe  erfolgt  dann  erst  ungef&hr 
8  Tage  später,  weil  sonst  die  Wolle  zu  barsch,  ganz  ohne  Fett,  also  nicht  g^ 
schmeidig  genug  wäre.  Die  Schafe  werden  jetzt  aber  in  Australien  verbältnis- 
massig  selten  gewaschen,  sondern  es  wird  die  Wolle  meist  mit  dem  Schwei^^ 
verkauft,  am  so  dem  Käufer  bessere  Beurteilung  zu  ermöglichen. 

Das  Waschen  nach  der  Schur  (spaniscne  Wäscne)  ist  mehrfach  in 
Frankreich  «nd  Spanien  üblich  und  wird  entweder  mit  den  ganzen  Vliessen 


»)  Z,  d.  V.  d.  Ing.  1889,  S.  913. 

Grotlic,  Techn.  d.  Gesp.,  Bd.  I,  S.  56  m.  Abb. 
Die   naturgemässe  Behandlung   der   Schafwolle   durch   schwanentreisse 
Wäsche  vor  ^er  Schur.    Von  Friedr.  Bartheis.    8.    Leipzig  1838. 
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(durch  Hfilfe  besonderer  Vorrichtungen ,  um  die  Wolle  nicht  zu  Termengen)  ^) 
oder  —  am  gewöhnlichsten  —  mit  der  yoraus  sortierten  Wolle,  entweder  mit 
kaltem  Wasser  (lavage  h  froid)  oder  mit  heissem  Wasser  (lavage  h  chand,  layage 
marchand),  oft  mit  Hilfe  eigener  Waseheinrichtun^en*),  verrichtet  (s.  w.  u.). 

Durch  die  yerschiedenen  Arten  der  Wäsche  wird  die  Reinigung  der  Wolle 
in  sehr  ungleichem  Grade  bewirkt.  Rohe  Wolle  verliert  durch  die  Pelzwftsche 
mit  kaltem  Wasser  20  bis  70  (meist  40  bis  60)  7o  am  Gewichte,  je  nachdem 
lie  mehr  oder  weniger  verunreinigt  ist.  Bei  der  kaltoi  Wäsche  nach  der  Schur 
(wo  die  Wolle  einer  stärkeren  mechaniscben  Behandlung  unterworfen  werden 
kann)  betri^^  der  Gewiohtverlust  etwas  mehr,  bcä  der  warmen  Wäsche  nach^ 
der  Schur  (indem  das  heisse  Wasser  den  Schweiss  mit  wegnimmt)  wohl  35  bis  75%. 
Die  nach  dem  letzten  Verfahren  so  rein  als  mOglich  gewaschene  Wolle  enthält 
wenigstens  noch  7  bis  tO,  die  nur  mit  kaltem  Wasser  gereinigte  öfters  20  bis 
30  Hundertt.  ihres  Gewichtes  Fett,  welches  durch  reines  Wasser  nicht  ausgesogen 
werden  kann. 

Das  Scheren  (die  Schur,  tondre,  tonte,  shearing)  kann  bei  uns 
gewöhnlich  am  dritten  Tage  nach  vollbrachter  Pelzwäsche  vorgenommen 
werden,  bei  feuchter,  windstiller  Luft  etwas  später,  überhaupt  aber 
jederzeit  erst  dann,  wenn  die  Wolle  vollkommen  trocken  geworden  ist. 
Es  wird  mit  den  bekannten  Schaf  scheren  (forces,  sheepehears)  ver- 
richtet, mit  welchen  die  Wolle  glatt  an  der  Haut  abgeschnitten  wird, 
indem  man  Sorge  trägt,  das  Vliess  nicht  zu  zerreissen,  sondern  so  viel 
als  möglich  zusammenhängend  zu  erhalten.  Dabei  ist  jedoch  zu  be- 
merken, dass  die  Wolle  von  den  Füssen,  den  Backen  und  dem  Schwänze 
niemals  mit  dem  Vliesse  selbst  zusammenhängen  bleibt,  sondern  getrennte 
Teile  bildet,  welche  man  Stücke  (dingy)  nennt. 

Die  gewöhnliche  Schafschere  (I,  868  m.  Abb.)  wird  am  meisten  angewendet, 
erfordert  aber  grosse  Geschicklichkeit  Um  das  Scheren  zu  erleichtern ,  hat  man 
die  Schere  auch  als  Fingerschere  (I,  866)  mit  schwingendem  Gegenmesser  aus* 
gebildet.  Maschinenscheren  hat  man  gleichfalls  als  Fingerscheren  mit 
schwingendem  oder  kreisendem  Oberscherenblatt  ausgeführt').  Tägliche  Leistung 
der  Maschinenscheren  durchschnittlich  125  Schafe  durch  1  Arbeiter. 

Während  man  bei  uns  in  Deutschland  des  Tages  15  bis  20  Schafe  oder 
8  bis  10  Widder  auf  einen  Scherer  rechnet,  beobachtete  ich  in  Australien^)  als 
durchschnittliche  Leistung  der  Berufsscherer  90  Lämmer  (höchste  Zahl  125)  oder 
75  Schafe  (höchste  Zahl  105)  bei  einer  9  stündigen  Arbeitszeit. 

Man  legt  und  rollt  entweder  die  Vliesse  einzeln  zusammen  oder  legt  5  bis  7 
aufeinander  und  bindet  daraus  einen  Ballen.  Die  Stücke  sowie  die  Locken, 
loques  (d.  h.  die  groben  haarigen,  den  Hundshaaren,  S.  817,  ähnlichen  Teile), 
die  von  Urin  gelb  gefärbten,  die  futterigen,  S.  818,  und  sonst  stark  beschmutzten 
Vliessteile  werden  entweder  mit  in  das  Innere  der  Vliesse  g[elegt  oder  auch  be- 
Benders  verpackt,  von  welchen  beiden  Verfahrungsarten  die  letztere  jedenfalls 
weit  vorzuziehen  ist,  weil  sich  der  Wert  der  Vliesse  richtiger  nach  ihrem  Ge- 
wichte beurteilen  lässt,  wenn  jene  schlechten  Anteile  davon  getrennt  sind. 

Die  Schur  der  Schafe  findet  regelmässig  einmal  des  Jahres  statt  (ein- 
schürige  Wolle,  Einschur),  in  Queensland  und  Neu-Sfid-Wales  von  Juli  bis 
SeptemSar,  in  Victoria  von  Oktober  bis  Dezember,  bei  uns  im  Norden  in  der 
Zeit  von  der  Mitte  des  Maimonats  bis  zu  den  ersten  Tagen  des  Juli;  in  einigen 


>)  Grothe,  Techn.  d.  Gesp.,  I,  S.  109,  110  m.  Abb. 

>}  Annales  de  Tlndustrie.  Tome  I.  Paris  1828,  p.  65.  —  Brevets,  XXI.  242; 
LXXXIV.  895.  —  D.  p.  J.  1888,  49,  415. 

•)  Grothe,  a.  a.  0.,  I,  S.  162  m.  Abb.  —  Engl.  Fat  No.  6503  v.  J.  1888; 
Engineering  1889,  S.  434  m.  Abb. 

«)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1889,  S.  914  m.  Abb. 
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'Gegeoden  ist  jedoch,  bei  langwolligen  Schafen,  zweimaliges  Scheren  (wovon  die 
Wolle  dann  zweischürig,  Zweischar  heisst),  nämlich  im  Frühjahre  (Winter- 
wolle) nnd  gegen  Anfang  dee  Herbstes  (Sommerwolle),  nichts  Ungewöhn- 
liches. Zweischörige  Wolle  ist  natürlich  viel  kürzer  als  einschürige  von  gleichen 
Tieren.  Um  lanee  Wolle  (Kammwolle)  zn  erzeugen,  hat  man  vorgeschlagen, 
die  Schafe  nur  alle  2  oder  8  Jahre  zn  scheren;  Versuche  haben  indessen  gezagt, 
dass  dieses  Verfahren  in  wirtschaftlicher  Beziehung  unvorteilhaft  ist.  Die  bei 
dem  ersten  Scheren  des  (noch  nicht  ein  Jahr  alten)  Tieres  gewonnene  Wolle 
heisst  Lammwolle  (agneau,  laine  d*agneau ,  lambswool)  und  Kennzeichnet  sich 
durch  weiche,  seidenartige  Beschaffenheit.  Man  unterscheidet  ferner  wohl  noch 
Jährlings  wolle  (hoggets  wool),  Widderwolle  {rams  wool),  Wolle  von  den  Mutter- 
schafen {etees  wool). 

Der  Ertrag  an  Wolle,  welchen  ein  Tier  jährlich  liefert,  kann  nicht  im 
allgemeinen  bestimmt  angegeben  werden,  da  er  nach  der  Rasse  der  Schafe, 
nach  Beschaffenheit  der  Nahrung  u.  s.  w.  ungemein  schwankend  ist.  Folgende 
AUS  vielen  Erfahrungen  entnommene,  von  auf  dem  Körper  gewaschener  Wolle 
zu  verstehende,  Zahlen  kOnnen  als  Anhaltspunkt  dienen:  a)  Merinos  und  zwar 
von  der  Elektoralrasse:  Mutterschaf  0,8  bis  1,25  kg^  Widder  1,05  bis  2,2  kg; 
von  der  Negrettirasse:  Mutterschaf  1,1  bis  1,75  kg,  Widder  2,2  bis  3,25  kg, 
h)  Veredelte  Landschafe,  durchschnittlicher  Ertrag  ganzer  Herden  (alte  und 
junge  Tiere  beider  Geschlechter)  das  Stück  0,95  kg  feine  oder  1,3  bis  1,45  kg 
mittelfeine  Wolle,  o)  Deutsche  unveredelte  Landschafe  und  zwar  in  einer  Herde, 
welche  Tiere  jedes  Alters  enthält,  durchschnittlich  von  jedem  Stück  0,70  bis 
0,95  kg,  von  Mutterschafen  1,15  bis  2,35  und  auch  wohl  2,80  kg,  d)  Marsch- 
Schafe  mit  150  bis  220  mm  langer  Wolle  2,35  bis  8,75  und  auch  4,65  kg;  mit 
300  mm  und  darüber  langer  Wolle  5,5  bis  6,5  kg.  Alle  diese  Angaben  beziehen 
sich  auf  einschürige  Wolle,  e)  Heidschafe  (die  langwollig,  aber  von  sehr  kleinem 
Körperbaue  sind)  geben  in  zwei  Schuren  des  Jahres  zusammengenommen  0,6  bis 
0,95  kg,  davon  etwa  drei  Fünftel  Winterwolle  und  zwei  Fünftel  Sommerwolle. 
Um  die  Schafe  möglichst  gegen  Ungeziefer  nnd  Hautkrankheiten  zn  schfitsen. 
werden  sie  nach  der  Schur  meist  mit  entsprechenden  Flüssigkeiten  (Scbaf- 
echmiere,  sheep  dip)  behandelt,  in  Deutschland  vielfach  mit  Tabakaufguss,  in 
Australien  mit  Lösung  von  arseniger  Säure  (2  g  weisses  Arsenik  auf  l  /  Wasser). 

Von  der  den  lebenden  und  gesunden  Tieren  abgeschorenen  Wolle  (Schur- 
wolle, laine  de  toison)  muss  die  Wolle  kranker  oder  gefallener  Schafe  (Sterl- 
lingswolle,.laine8  mortes)  getrennt  gehalten  werden,  weil  sie  weniger  Festig- 
keit und  Elasticität  besitzt  und  schlecht  zum  Färben  geeignet  ist.  Gerberwolle, 
Rauf  wolle  (öcouailles),  die  in  den  Weissgerbereien  und  Saffianfabriken  durch 
Kalk  von  den  Fellen  abgenommen  wird,  ist  (da  die  Tiere  nicht  kurz  vor  der 
"Schurzeit  geschlachtet  zu  werden  pflegen)  kürzer  als  Schurwolle,  dadurch  Ton 
geringerem  Werte  als  diese,  übrigens  aber  zum  Spinnen  sehr  wohl  brauchbar, 
besonders  wenn  sie  mit  langer  Wolle  gemischt  wird. 

Es  ist  nötig,  noch  hervorzuheben,  dass  Wolle  in  betrügerischer  Absicht 
mitunter  absichtlich  mit  Sand  vermischt  wird^),  auch  bezüglich  der  Verpackung 
wird  manchmal  zum  Schaden  des  Käufers  des  Guten  zu  viel  gethan. 

2.  Sortleren  der  Wolle  (assortir,  detricher,  detrichage,  satiing). 

Wenn  die  Wolle  aus  den  Händen  des  Schafzüchters  direkt  in  jene 
des  Spinners  übergeht,  so  sichtet ,  sortiert  (choisir)  der  letztere  sie  nach 
seinem  Bedarfe,  d.  h.  er  trennt  die  an  Feinheit,  Länge  and  sonstigen 
Eigenschaften  verschiedenen  Teile  der  Vliesse  und  bestimmt  sie  zu  der- 
jenigen Art  Ware,  wozu  sie  sich  am  zweckmässigsten  eignen.  In  Tuch- 
fabriken macht  man  oft  nur  drei  Sorten  (choiz),  zuweilen  auch  bis  sechs, 


^)  Deutsches  Wollengewerbe,  1888,  No.  95. 
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sieben  oder  noch  mehr,  die  man  anf  beliebige  Weise,  z.  B.  mit  Bach- 
staben (A,  B,  G,  .  .  .  .)  benennt.  Hierüber  Iftsst  sich  nichts  Allgemeines 
weiter  sagen,  da  die  Rücksichten,  Erfordernisse  und  Gewohnheiten,  welche 
den  Fabrikanten  leiten,  zu  mannigfaltig  sind.  Eine  andere  Bewandtnis 
hat  es  dagegen  mit  dem  Sortieren  oder  sogenannten  Accomodieren 
der  Wolle  für  den  Handel,  welches  yon  den  Wollhändlem  vorgenommen 
wird,  und  worin,  wenigstens  was  die  Hauptsache  betrifiPt,  eine  gewisse 
Übereinstimmung  herrscht,  wenngleich  die  Grenzbestimmungen  der  Sorten 
nicht  ganz  fest  stehen. 

Unter  allen  Körperteilen  des  Schafes  sind  die  beiden  Blätter 
(Schulterblätter)  diejenigen,  welche  die  feinste  und  überhaupt  vorzüg- 
lichste Wolle  tragen.  Dieser  steht  die  Wolle  von  den  Rippen  und  der 
Flanke  (von  den  Seiten  des  Leibes),  sowie  von  den  flachen  Seiten  des 
Halses  wenig  nach.  Die  Keule  oder  Hose  (die  Seitenfläche  der  Hinter- 
schenkel) folgt  zunächst.  Diese  vier  Teile,  welche  zusammen  die  wich- 
tigste Menge  des  Vliesses  bilden  und  hauptsächlich  dessen  Wert  bestimmen, 
werden  die  edleren  Teile  genannt.  Der  Nacken,  der  Widerrist  (die 
Stelle  des  vorspringenden  Knochens  zwischen  Hals  und  Rücken)  und  der 
Rücken  oder  das  Kreuz  liefern  Wolle  von  geringerer  Beschaffenheit; 
noch  mehr  ist  dies  der  Fall  mit  der  Kehle,  der  Wamme,  der  Brust,  der 
Schwanzwurzel  und  den  Füssen.  Die  Wolle  am  Bauche  ist  kurz  und 
verwirrt,  überdies  sehr  gewöhnlich  durch  den  Urin  gelb  oder  braun  ge- 
beizt. Stirn  und  Scheitel  haben  ebenfalls  Wolle  von  geringem  Werte, 
und  die  schlechteste  kommt  von  dem  sogenannten  Wolfsbiss,  d.  h.  dem 
hinteren  Teile  der  Hinterschenkel.  Diejenige  Seite  des  Körpera,  auf  welcher 
das  Tier  zu  liegen  pflegt,  liefert  eine  weniger  gute  Wolle  als  die  andere. 
Vom  2.  bis  zum  6.  oder  7.  Lebensjahre  der  Schafe  ist  die  Wolle  am 
besten;  früher  fehlt  es  ihr  an  Kraft  und  Elasticität,  und  nach  dem 
7.  Jahre  nimmt  sie  an  Güte  (wie  an  Menge)  ab. 

So,  wie  die  Wollen  in  ganzen  Vliessen,  unsortiert,  von  den  Schäfereien 
verkauft  werden,  bezeichnet  man  die  Güte,  Qualität  im  allgemeinen  und 
schätzungsweise  durch  gewisse  eingeführte  Sortimentsnamen  und  bildet 
so  eine  Art  Klasseneinteilung,  nach  welcher  auf  den  Wollmärkten  die 
Preise  bemessen  zu  werden  pflegen.  Diese  Benennungen  sind  gewöhnlich, 
der  Reihe  nach,  folgende:  Superfeine,  extrafeine  oder  hochfeine, 
feine,  fein  mittel,  gut  mittel,  gut  ordinäre  und  ordinäre  Wolle. 
Das  Sortierungsgeschäft  beabsichtigt  nun  eine  genauere  Unterscheidung 
und  zugleich  eine  Trennung  der  an  Feinheit  u.  s.  w.  bemerkbar  von- 
einander abweichenden  Wollportionen,  wobei  aus  der  Vereinigung  des 
Gleichartigen  eine  Anzahl  Sorten  hervorgeht,  bei  deren  Festsetzung 
zwar  zunächst  und  hauptsächlich  auf  den  Grad  der  Feinheit  geachtet 
wird;  jedoch  so,  dass  eine  Wolle  wohl  auch  in  eine  niedrigere  oder 
höhere  Sorte  (als  ihr  der  Feinheit  nach  zukäme)  gesetzt  wird,  falls  sie 
in  anderer  Beziehung  mit  erheblichen  UnvoUkommenheiten  oder  Vorzügen 
versehen  ist.  Am  weitesten  wird  in  der  Vervielfältigung  der  Sorten  bei 
der  Wolle  von  Merino-  und  veredelten  Schafen  gegangen.  Man  unter- 
scheidet hier  folgende  Abstufungen. 
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1)  Super-Elekta,  die  erste  und  beste  Sorte,  welche  sich  nar  bei 
den  edelsten  Schafen  und  zwar  am  Schulterblatt  findet,  einen  Durch- 
messer des  Haares  von  5  bis  6  Oräd  Dollond,  28  bis  32  Bögen  auf 
26  mm  und  einen  niedrigen  Stapel  (ungefähr  82  mm)  hat. 

2)  Elekta  (nicht  selten,  aber  fälschlich,  Elektoral  genannt)  Ton 
der  Flanke  und  vom  Halse  der  edelsten  Schafe,  oder  bei  weniger  edlen 
vom  Blatte;  6  bis  T""  Doli.,  25  bis  28  Bögen,  öfters  trennt  man  die 
Elekta  selbst  wieder  in  zwei  Sorten,  eine  bessere:  erste  Elekta,  und 
eine  etwas  geringere:   zweite  Elekta. 

8)  Prima  (öfters    in    erste    und    zweite  Prima    unterschieden), 

8  bis  9""  Doli.,  20  bis  25  Bögen.  —  Super-Elekta,  Elekta  und  Prima 
machen  zusammen  bei  den  edelsten  Schafen  etwa  70  bis  75  Hundertt. 
des  ganzen  Vliesses  aus. 

4)  Sekunda,  9  bis  10°  Doli.,   18  bis  22  Bögen. 

5)  Tertia,  10  bis  12°  Doli.,  14  bis  18  Bögen. 

6)  Quarta,  11  bis  18°  Doli.,  10  bis  15  Bögen. 

7)  Quinta  und 

8)  Sexta,  welche  beide  aus  der  groben  Wolle  von  den  unedleren 
Teilen  minder  feiner  Schafe  oder  aus  solcher  Wolle  bestehen,  die  ihrer 
Feinheit  nach  unter  Tertia  oder  Quarta  gehören  würde,  aber  mit  einem 
wesentlichen  Fehler  behaftet,  z.  B.  zwirnig,  knotig,  verfilzt  ist. 

9)  Stücke  (S.  827),  die  unzusammenhängenden  und  gröberen  Teile 
von  den  Füssen,  der  Schwanzwurzel,  dem  Bauche;  sie  werden  gewöhn- 
lieh  wieder  in  zwei  oder  drei  Abteilungen  gebracht. 

10)  Locken  (S.  827),  von  der  Stirn,  vom  Scheitel  u.  s.  w. 

Die  Sorten  1  bis  4  rechnet  man  zu  den  feinen  Wollen,  5  und  6 
sind  Mittelwolle,  7  und  8  ordinäre  Gattungen,  9  und  10  schlechte  Sorten 
und  Abfall. 

Die  vorstehend  angeführten  Sorten  werden  öfters  noch  weiter  yervielfältigt 
nnd  auch  auf  abweichende  Feinheits-  und  Eräuselungs- Grade  besehen;  so  be- 
stimmt man  wohl 

Super-Super-Elekta   zn  5      bis    eVt"  Doli,  und  32  bis  36  Bögen 

Super-Elekta   .    .    .     ,  6Vt  ,      7*  ,        « 

Elekta 7Vt  ,      8«»  ^ 

Prima  I 8V4  •      SV»"  . 

Prima  II    ......  8»/*  •      9*/^  • 

Sekunda 10  ,    10»^  » 

Tertia 11  ,13" 

Quarta 14  ,16*» 

Zum  richtigen  Sortieren  ist  ein  geübtes  Auge  unentbehrlich.  Die  oben 
beigesetsten  Dicken  nach  Dollond^s  Eriometer  sind,  wie  bemerkt  werden  mnssw 
höchstens  als  Durchschnittswerte  gültig,  indem  die  Verschiedenheit  der  eiit- 
zelnen  Haare  bedeutend  ist  (Tergl.  S.  320).  Um  diesen  Umstand  in  das  gehörige 
Licht  zu  stellen,  mag  als  Beispiel  angeföhrt  werden,  dass  in  spanischer  Saper- 
Elekta  Haare  von  5  bis  12''  Dollond,  erste  Elekta  5Vt  bis  S*",  sweite  Elekta 
6Va  bis  11%  Prima  5Vs  bis  7Vt^  gefunden  wurden;  femer  in  böhmischer  Elekta 
7  bis  10Vi%  Prima  7Vi  bis  12%  Sekunda  9  bis  13V|%  Tertia  6V1  bis  14%  QuarU 

9  bis  14°.  Einen  sicheren,  wiewohl  auch  nicht  streng  Euverlftasigen  A^ialU- 
punkt  gewährt  die  Anzahl  der  Bögen  auf  26  mm  Länge.  Um  diese  ohne  Zirkiei 
und  Zählung  schnell  mit  der  hier  genügenden  Genauigkeit  zu  ermitteln,  diest 
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das  Yon  Sorge  erfundene  nnd  Woll-Klassifikator  genannte  Instrument'). 
Es  ist  dies  eine  dünne  mewingeDe  Platte  von  ISO  mm  L&oge  und  25  mm  Breite» 
welche  durch  Querlinien  in  fünf  gleich  grosse  Abteilungen  oder  Felder  geschieden 
wird.  Der  eine  lange  Rand  dieser  Platte  ist  mit  regelmftssigen  Anszackungen 
deraestalt  versehen,  dass  in  dem  ersten  Felde  (also  auf  26  mm  Länge)  28  Zacken 
mnanden  sind,  in  den  folgenden  Feldern  der  Reihe  nach  24,  20,  16  und  12. 
Diese  Zahlen  sind  auch  auf  den  Feldern  selbst  eingraviert  und  dabei  stehen  die 
Anfangsbuchstaben  der  Sorten  nebst  den  ungefähr  entsprechenden  Feinheits- 
graden nach  Dollond,  n&mlich: 

bei  28  steht  E  (Elekta)    und    7» 

,    24      ,     P  (Prima)       ,       8» 

,    20      ,     S  (Sekunda)  ,       9» 

,     16      ,     T  (Tertia)       ,     10« 

,    12      ,     Q  (Quarta)      ,     11». 

Um  mittels  des  Instrumentes  eine  Wolle  zu  klassifizieren,  legt  man  einen 
Stapel  derselben,  ohne  ihn  auszuspannen,  an  den  gezackten  Rand  und  sieht 
sn,  in  welcher  der  fünf  Abteilungen  die  Bögen  am  genauesten  mit  den  Aus- 
sackungen übereinstimmen;  dadurch  ergiebt  sich  unmittelbar  .die  Sorte,  zu 
welcher  die  Wolle  gehört,  wenn  sie  nicht  einen  sehr  bemerkbaren  Fehler  hat, 
2.  B.  grobspitzig,  zwimig  oder  knotig  ist,  in  welchem  Falle  sie  nach  umständen 
um  eine  oder  zwei  Sorten  niedriger  zu  setzen  sein  würde.  An  neueren  Aus- 
fdhrungen  deb  Klassifikators*)  ist  die  Platte  sechseckig  und  auf  ihren  sechs 
Seiten  von  je  26  mm  Länge  mit  den  Zäckchen  versehen,  deren  für  Super- 
Rlekta  34,  Elekta  30,  Prima  25,  Sekunda  20,  Tertia  16,  Quarta  12  vor- 
handen sind. 

Wenn  die  Wolle  zum  Sortieren  kommt,  werden  die  Vliesse  geöffnet, 
ausgebreitet,  die  gelbe  Wolle  (S.  818)  entfernt  und  die  Kotspitzen, 
crottins  (durch  verhärteten  Schmutz  zusammengeklebte  Teile)  abgerissen 
oder  besser  abgeschnitten,  andere  grobe  ünreinigkeiten  mit  der  Hand 
beseitigt,  dann  6  bis  10  Vliesse  aufeinander  liegend  durch  Klopfen, 
Schlagen  etwas  aufgelockert  und  von  Staub  gereinigt,  endlich  die 
Bestandteile  nach  Massgabe  ihrer  Beschaffenheit  ausgelesen  und  den  ver- 
schiedenen Sorten  zugeteilt.  —  Lammwolle,  welche  kurz,  zwar  fein, 
aber  ohne  Elasticität  und  Festigkeit  ist,  pflegt  man  nicht  in  Sorten  zu 
trennen,  sondern  gemischt  (meist  nur  zu  Filzhüten,  allenfalls  leichten 
Modestoffen,  seltener  zu  Tuch)  zu  yerarbeiten. 

Über  die  Einteilung  der  Kammwollen  s.  w.  u. 


Dritte    Abteilung. 

StreichwoU-Spinnerei  % 

Die  Herstellung  des  Streichgarnes  (fil  de  laine  cardöe,  carded 
tcool'yam)f  d.  h.  des  Gespinstes  aus  Streich  wolle ,  erfordert  einige  Vor- 
bereitungsarbeiten, welche  wesentlich  in  dem  Waschen  der  Wolle  (Fabrik- 
wäsche), dem  Färben  (falls  dieses  schon  in  der  Wolle  geschehen  soll), 


»)  Mitt.  d.  Gew.  f.  Hann.  1840,  S.  109.  —  Polyt.  Centralbl.  1841,  Bd.  2,  S.  880. 
*)  Mitt.  d.  Gew.  f.  Hannover  1854,  S.  20. 

*)  G.  H.  Schmidt,  Lehrbuch  der  Spinnereimechanik,  Leipzig  1857,  S.  254.  — 
E.  H artig.  Versuche  über  den  Kraftbedarf  der  Maschinen  in  der  Streichgarn- 
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der  Ausscheidang  etwa  anhängender  Kletten,  dem  Auflockern  durch  den 
sogenannten  Wolf  und  dem  Einfetten  bestehen;  die  unmittelbare  Voi'- 
bereitung  zum  Spinnen  wird  durch  das  Kratzen  oder  Streichen  bewirkt; 
das  Spinnen  zerföUt  in  Vorspinnen  und  Feinspinnen. 

1.  Die  FabrlkwSsche  (lavage  de  fabrique)^). 

Es  sei  an  dieser  Stelle  das  Waschen  der  Wolle  nur  insofern  er- 
läutert, als  es  allein  für  das  Waschen  der  Streich  wolle  geeignet  erscheint, 
also  nicht  anwendbar  ist  für  Kammwolle;  natürlich  können  für  Streich- 
wolle  ebensowohl  die  w.  u.  beschriebenen  Waschverfahren  (für  Kamm- 
wollen) Verwendung  finden,  nicht  aber  umgekehrt,  da  für  das  Waschen 
von  Kammwollen  jedes  Verfahren,  welches  ein  Verfilzen  begünstigt,  aus- 
geschlossen ist. 

Die  Wolle  in    ihrem    natürlichen  Zustande,    auf   dem   Körper  des 

Schafes,  ist  —  ungerechnet  die  fremdartigen  von  aussen  hinzugekommenen 

Kletten  und  Schmutzteile  —  wesentlich  verunreinigt  durch  die  mehr  oder 

weniger   eingetrocknete  Ausdünstung  des  Tieres,   den  Schweiss  (snint, 

y6lk)y  welcher  grösstenteils  aus  einer  seifenartigen  Verbindung  von  Kali 

und  Fett  zu  bestehen  scheint;  und  enthält  ausserdem  eine  gewisse  Menge 

unverbundenes  Fett.    Das  Waschen  mit  kaltem  Wasser,  sei  es  auf  dem 

Schafe   oder  nach  der  Schur,   nimmt  von  dem  Schweisse  nur  einen  Teil 

weg;  wirksamer  ist  die  Wäsche  mit  heissem  Wasser,  welche  bei  gehöriger 

Ausführung  den  Schweiss  gänzlich  entfernt;   das  Wollfett  bleibt  aber  in 

dem  einen  wie  in  dem  anderen  Falle  zurück.     Da  also  stets  die  Wolle 

in  einem  nicht  völlig  gereinigten  Zustande  (laine  en  suint,  surge,  laine 

surge)  an  die  Fabriken  gelangt,  so  ist  eine  nachträgliche  Reinigung  ab 

Vorbereitung  zur  Verarbeitung  notwendig.    Diese  Reinigung  ist  der  Zweck 

der  Fabrikwäsche,  welche  auch,  da  durch  sie  der  Rest  des  Schweisses 

und  der  grössere  Teil  des  Fettes  entfernt  werden,  das  Ent  seh  weissen, 

Entfetten  (dösuinter,   dösuintage,    dessuintage,    dögraissage,    seowring) 

genannt  wird. 

Zu  groben  und  minderwertig  gefärbten  Tachen  u.  s.  w.  kann  allenfalls  die 
Wolle,  wenn  sie  nur  eine  gute  kalte  Wäsche  erlitten  hat,  unentschweiast  Te^ 
arbeitet  werden,  wobei  man  daraaf  rechnet,  dass  der  Schweiss  später  in  der 
Walke  mit  weggeht;  doch  ist  dies  niemals  zu  empfehlen. 


Spinnerei  und  Tuchf abrikation ,  Leipzig  1864.  —  J.D.  Fischer,  Der  Streicbgan- 
spinner,  Chemnitz  1867.  —  H.  Grothe,  Streichgarnspinnerei  und  Knnstwoll- 
Indnstrie,  Berlin  1876.  —  Karmarsch-Heeren's  techn.  Wörterbuch,  3.  Aal, 
Bd.  VIII.,  S.  595.  Prag  1885.  —  Otto  Löbner,  Praktische  Erfahrungen  am 
der  Tuch-  und  Buckskin- Fabrikation,  Bd.  I.  Wolle,  WoU^^cherei,  Färberei; 
Bd.  II.  Krempelei,  Spinnerei,  Weberei.  Grünberg  1891.  —  Das  Deutsche  Wolleo- 
ge werbe,  Grünberg.  — 

M.  Alcan,  Trait^  du  travail  de  1a  laine  cardde.    Paris  1867. 

W.  C.  Bramwell,  The  Wool-Carders  Vademecum.    Boston  1881. 

M  Welches  sind  die  Bedingungen  einer  rationellen  Behandlung  von  Wolle 
und  Ware  in  Wäscherei  u.  s.  w.  Preisarbeit  im  Deutschen  WoTlengeworbe, 
1882,  S.  1501.    Hiemach:  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  I.,  S.  83  u.  4g. 
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Die  Fabrik  Wäsche  zerfallt  in  zwei  Arbeitsfolgen,  nämlich  das  Er- 
weichen und  Auflösen  des  Schweisses  durch  eine  heisse  Flüssigkeit  (Ent- 
schweissen  im  engeren  Sinne,  Schänder,  öchandage,  acouring)  nnd  das 
darauf  folgende  Ansspülen  oder  eigentliche  Waschen  (lavage,  waahing) 
in  kaltem  Wasser.  Znm  Entschweissen  wendet  man  öfters  reines,  auf 
50  bis  75^  C.  erhitztes  Wasser  an,  welches  sich  in  einem  mit  Feuerung 
versehenen  Kessel  oder  in  einem  hölzernen  oder  eisernen  (manchmal  durch 
Dampf  zu  heizenden)  Kübel  befindet.  Am  wirksamsten  und  gebräuch- 
lichsten ist  aber  das  Verfahren,  eine  schwach  alkalisShe  Flüssigkeit  anzu- 
wenden, welche  nicht  nur  leichter  und  vollkommener  den  Schweiss  be- 
seitigt, sondern  auch  mehr  von  dem  Fette  fortschafft. 

Die  Lauge  besteht  meist  ans  einer  schwachen  Pottasche-  oder  Soda- 
AnflQsung  (5  kg  krystallisierte  Soda  auf  100  hg  Wolle),  jn  neuerer  Zeit  yielfach 
Ammoniak-Soda  (Solvay-Soda) ,  weil  diese  frei  yon  Ätznatron  ist.  Letzteres 
greift  das  Haar  selbst  an  und  macht  die  Wolle  spröde  und  missfarbig.  Auch 
das  Sch]ieper*8che  Verfahren^)  —  Entschweissen  in  einer  Lauge  aus  20  Teilen 
Soda,  5  Oleln  und  je  nach  Beschaffenheit  der  Wolle  5 — 10  Salmiak  —  ist  ziem- 
lich verbreitet  und  liefert  namentlich  bez.  der  Milde  sehr  gute  Ergebnisse,  er> 
fordert  aber  etwas  grössere  Betriebskosten.  In  kleineren  Anlagen  gebraucht 
man  auch  heute  noch,  wie  schon  seit  yielen  Jahrhunderten,  durch  Stehen  faul 
gewordenen  (daher  kohlensaures  Ammoniak  enthaltenden)  Urin,  der  mit  dem 
gleichen  bis  dreifachen  Masse  Wasser  yerdfinnt  ist,  die  Wolle  erreicht  hierbei 
den  höchsten  Grad  von  Weichheit  (Milde).  Mit  der  Verwendung  der  Seife 
(5  bis  15%)  zum  Wollewaschen  muss  man  mit  Rücksicht  auf  das  nachfolgende 
F&rben  sehr  vorsichtig  sein. 

Ein  Absud  der  weissen  Seifenwurzel  ist  als  Entschweissnngsmittel  ver- 
sucht, aber  weniger  wirksam  als  Urin  befunden  worden.  Dagegen  hat  die 
gemeinschaftliche  Anwendung  der  Seifbnwurzel  und  des  Urins  zum  Waschen 
sogenannter  Fettwolle,  Schmutzwolle,  Schweisswolle,  laine  en  suint, 
snrffe,  laine  surge,  greasy  icool  (d.  h.  solcher,  die  vor  oder  nach  der  Schur 
noui  nicht  gewaschen  ist,  also  in  der  Fabrik  ffleichsam  doppelte  Wäsche  zu- 
gleich empfangen  muss),  bessere  Ergebnisse  geliefert.  Man  kocht  zu  diesem 
Behufs  1  hg  zerkleinerte  Seifenwurzel  mit  90  hg  Wasser  ab,  setzt  zu  dem  Absudo 
ferner  800  hg  Wasser  und  gebraucht  ihn  mit  mehr  oder  weniger  Urin  vermischt 
bei  einer  Temperatur  von  etwa  55**  C. 

Der  Seifenwurzel  in  der  Wirkung  sehr  ähnlich  ist  die  Rinde  des  süd- 
amerikanischen Seifenbaumes  (Quillaja  saponaria). 

In  neuerer  Zeit  wurde  zum  Entschweissen  der  Wolle  wiederum  die  Be- 
handlung mit  Schwefelkohlenstoff,  Fuselöl,  Äther,  Benzin  u.  s.  w.  empfohlen, 
welche  aber  wegen  der  Flüchtigkeit  des  Mittels  eine  etwas  weitläufige  Ein- 
richtung') nötig  macht  und  ansAcrdem  den  wesentlichen  Nachteil  hat,  auch 
diejenige  geringe  Menge  natürlichen  Fettgehaltes  zu  entfernen,  deren  Zurück- 
bleiben wegen  der  durch  sie  bewirkten  Weichheit  und  Geschmeidigkeit  des 
Wollhaares  erwünscht  ist.  Von  Vorteil  ist.  dieses  Verfahren  insofern,  als  das 
Fett  (Lanolin)  in  einem  für  weitere  Verwendung  höchst  geeigneten  Zustand 
gewonnen  wird.  Weiter  sind  mit  Anwendung  einer  schwachen  Auflösung  des 
kohlensauren  Ammoniaks  (die   aber  nicht  mehr  als  1  hg  des  Salzes  auf 


>)  Polyt.  Centralbl.  1868,  S.  293. 

«)  D.  p.  J.  1868,  170,  290.  —  Polyt.  Centralbl.  1864,  S.  330. 

Musprat,  Chemie,  Bd.  6,  S.  955. 

Grothe,  Streichgarnspinnerei,  S.  71,  758  m.  Abb. 

Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  L,  S.  121. 

Hummel-Knecht,  Die  Färberei  und  Bleicherei,  S.  74. 

Leipz.  Monatschr.  f.  Tezt.-Ind.  1889,  S.  523  m.  Abb. 
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200  kg  Wasser  enthalten  darf,  wenn  sie  gut  reinigen  soll)  gOnsUge  Ergebnisse 
erzielt  worden.  Auf  100  hg  Wolle  wurde  1  kg  kohlensaures  ijnmoniak  genügend 
gefunden. 

Man  verwendet  die  FlQssigkeiten  warm  (50  bis  65*"  C).  Wird  in  kleineren 
Betrieben  Handarbeit  benuttt,  so  bearbeitet  man  die  Wolle  etwa  10  bis  15  Mi- 
nuten lang  (nieht  l&n^er,  weil  sie  sonst  barsch  und  hart  wird)  in  der  LOeung 
mit  einem  Rechen.  Ein  Arbeiter  kann  in  11  Stunden  70  bis  100  kg  Wolle  auf 
diese  Weise  behandeln. 

Die  Vorrichtung  sum  Entschweissen  (däsuinteuse)  für  kleinere  Anlagen 
besteht  zweckmässig  in  einem  aus  Messing-  oder  vensinktem  Eitendraht  her- 
gestellten Korb,  welcher  mittels  des  durch  Fi^.  111  vexunsohaulichten  Wind- 
werkes leicht  in  die  strichpunktiert  an- 
gegebene Lage  gebracht  werden  kann,  so- 
dass das  Entieeren  bequem  von  statten 
geht.  Die  oberen  Abmessungen  des  Korbes 
sind  gewöhnlich  1,2  mal  0,65  tn,  bei  0,8 
Tiefe  und  0,65  unterer  Länge. 

Öfters  hat  man  dem  Kesael  aber  eine 
zusammengesetztere  Einrichtung  ff^gebenM, 
deren  Kostbarkeit  schwerlich  anroh  die 
etwaigen  Vorteile  aufgewogen  werden 
möchte.  Eine  so  schwache  alkalische  Flfis- 
sigkeit,  wie  das  zum  Entschweissen  ange- 
wendete Urin-  oder  Seifenbad  ist,  kann 
das  Fett  der  Wolle  nicht  verseifen  und  da- 
durch auflöslich  machen;  die  Fortschaffong 
des  Fettes  beruht  vielmehr  darauf,  daas 
dasselbe  sich  fein  zerteilt  mechanisch  mit 
der  Flüssigkeit  mengt  und  eine  Emulsion 
bildet.  Dieser  Vorgang  wird  durch  den 
vorher  aufgelösten  Schweiss  befördert,  weil 
auch  dieser  —  gleich  Seife  oder  Urin  — 
als  Vermittler  der  Emulsionbildung  dient 
Daher  erkl&rt  es  sich,  dass  das  Bad  seine 
beste  Wirksamkeit  dann  entvrickelt,  wenn 
bereits  eine  gewisse  Menge  Wolle  darin  behandelt  ist,  und  erst  unbrauchbar 
wird ,  nachdem  es  durch  l&ngeren  Gebrauch  mit  aufgelöstem  Schweiss  und  ein- 
gemengten Fettteilen  sich  überladen  hat.  Die  Möglichkeit,  reines  heisses  WasBer 
zum  Entfetten  anzuwenden  (S.  333),  beruht  eben  darauf,  dass  der  sich  auflösende 
Schweiss  die  Stelle  von  Seife  oder  Urin  vertritt  und  Fett  mit  in  die  Flüssigkeit 
ziehen  kann.  Jedenfalls  würde  die  Entfernung  der  letzten  Anteile  Fett  zweck- 
widrig sein,  weil  durch  einen  solchen  Rückhalt  die  Wolle  einen  sehr  wünschens- 
werten Grad  von  Geschmeidigkeit  und  Milde  bewahrt:  in  der  fabrikm&ssig  ent- 
schweissten,  gewaschenen  und  getrockneten  Wolle  findet  wirklich  die  chemische 
Untersuchung  noch  ein  paar  (durchschnittlich  etwa  8)  Hundertt  Fett.  —  Be- 
sonders weich  und  vollkommen  geruchlos  soll  die  Wolle  werden,  wenn  fiaan  sie 
nach  dem  Entschweissen  mittels  Potascheauflösung  und  Spülen  im  Wasser  einige 
Sekunden  lang  mit  äusserst  verdünnter  Schwefeläure  (1  kg  konzentrierte  Säore 
auf  700  X;^  Wasser)  bei  60"  C.  behandelt,  schliesslich  nur  auspresst  und  trocknet 

Spülen.  Auf  das  Entechweissen  folgt  sofort  das  Spülen,  welches 
in  der  Streichwollwäscherei  mit  möglichst  kaltem  reinem  Flnsswasser 
geschieht,  während  Kammwolle  mit  warmem  Seifen wasser  gespült  wird. 
Die  Wärme  des  Spülwassers  ist  von  grossem  Einfiuss;    steigt   dieselbe 


Fig.  111. 


1)  Brevets,  XXXllI,  161;  XXXV,  288;  LIX,  159. 
D.  p.  J.  1855,  186,  437  m.  Abb. 
Hentschel,  Kammgarnspinnerei,  S.  45  m.  Abb. 
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über  18  biB  20°  C,  liefert  die  WBache  nur  bei  gsnz  beeonderer  Sorg- 
falt noch  gutes  Ergebnis.  Leicht  zeigt  die  Wolle  dann  schlechtes  An- 
sehen und  bleibt  klebrig,  während  sie  bei  niederer  Temperatur  weiss 
und  rein  erscheint. 

Man  erklärt  sich  diese  Eneheinang  so:  Bei  dem  Einbringen  der  eine 
W&rme  Ton  50  bis  60"  besitzenden  Wolle  in  recht  kaltes  Wasser  erstarrt  der 
gelöste  Seh  weiss  rasch,  wird  sprOde  und  f&llt  in  Schoppen  ab,  letzteres  Tiel- 
leicht  nnterst&tst  dorch  das  plötzliche  Zusammenziehen  der  Haare,  während  bei 
höherer  Temperatur  des  Spfllwassers  ein  allmähliches  Erstarren  erfolgt,  wobei 
die  Haare  einen  klebrigen  Üborsog  behalten. 

Früher  wurde  die  entschweisste  Wolle  in  einen  locker  geflochtenen  Korb 
oder  in  einen  Kasten,  der  ans  glatt  gehobelten  Latten  mit  Zwischenräomen 
lUBammengesetzt  war^),  gegeben,  in  —  womöglich  fliessendem  —  Wasser  unter» 
getaucht  nnd  mit  einem  Rechen  bewegt,  bis  kein  Schmutz  mehr  abgin|^.  Jetzt 
gebraucht  man  Maschinen  zu  dem  Spülen  (Wollspülmaschine,  nnceuse). 
Bei  den  älteren  Maschinen  wurde  das  HandTcrfahren  genau  nachseahmt,  ein 
Reeben  wurde  in  dem  Behälter  durch  einen  Mechanismus  hin  und  ner  gesogen 
oder  gedreht').  Jetzt  hat  der  Spültrog  eine  länglich  runde  Form;  durch  Ein- 
setzen einer  kurzen  Mittelwand  (Brücke)  ist  ein  endloser  Kanal  geschaffen,  in 
welchem  die  Wolle  durch  sich  drehende  Flügel  oder  ein-  und  auHtauchende, 
schwingende  Rechen  in  dem  Wasserstrome  vorwärts  (geschoben  wird*),  während 
gleichzeitig  für  Erneuerung  des  Wassers  durch  fortwährenden  Wasserzufluss  Sorge 
getragen  ist.  Der  Eisenbottioh  hat  einen  eisernen  Doppelboden,  mit  2  Sieben 
im  o&ren  (sog.  falschen)  Boden  unterhalb  der  Rechen,  sodass  durch  die  Siebe 
der  schwere  Schmutz,  Sand  u.  s.  w.  zwischen  den  oberen  und  unteren  Boden 
gelangt,  also  aus  dem  Spülwasser  ausgeschieden  wird.  Ausserdem  hat  man 
Qoch  einen  seitlichen  oberen  Abfluss  fE&r  die  leichteren  ünreinigkeiten,  während 
sich  innerhalb  der  Brücke  ein  stellbares  Standrohr  befindet,  durch  welches  das 
Abführen  des  Schmutzwassers  hauptsächlich  erfolgt,  der  ZuJfluss  zu  dem  Stand- 
rohr erfolgt  von  dem  Räume  unterhalb  des  falschen  Bodens.  Für  mittlere  Ver- 
bältDizse  haben  die  Bottiche  3  m  Länge,  2  m  Breite,  0,85  m  Tiefe.  Bei  einer 
Spielzahl  der  Rechen  oder  Flügeltrommeln  von  minutlich  40  kann  man  den 
Kraftbedarf  zu  Vt  Pferd  rechnen,  während  die  stündliche  Leistung  etwa  50  hg 
gespülte  Wolle  beträgt  (für  Bottiche  von  2.2  mal  1,5  m  SO  kg,  für  Bottiche  von 
3,4.  mal  2,3  m  60  kg).  Die  Maschinen  werden  mit  2  Rechen  oder  mit  2  Flügeln 
oder  mit  1  Rechen  und  1  Flügel  ausgeführt. 

Man  hat  auch  Maschinen  gebaut,  bei  welchen  die  Wolle  fortwährend  ein- 
getragen und  ebenso  stetig  wieder  herausgeschafft  wird*).  Um  die  Wolle  nicht 
za  rühren  und  möglichst  locker  zu  halten,  spült  man  wohl  auch  die  auf  einem 
Lattengitter  li^ende  Wolle  durch  einen  aus  der  Höhe  darauf  fallenden  Wasser- 
strahl. Weitere  maschinelle  Einrichtungen  finden  sich  in  den  unten  angegebenen 
Quellen  beschrieben*). 

^)  Hütte  1860,  Taf.  31,  a. 

<)  Berliner  Verhandlungen,  XIII.  (1834),  S.  138.  —  Brevets,  LXXVI.  146.  — 
Armengaud,  XIV.  280.  —  Hütte  1864,  Taf.  15. 

*)  Hartig,  Eraftbedarf,  Heft  1,  S.  37  m.  Abb.  —  Grothe,  a.  a.  0.,  8.  86 
m.  Abb.  —  Deutsches  Wollengewerbe  1882,  S.  1540  m.  Abb. 

*)  ArmenMud,  IV.  142.  —  Gewerbfleiss-Verh.  1864,  S.  40.  —  Weitere 
Quellen  vergl.  &ammwoll -Wäscherei. 

*)  Polyt  Gentralbl.,  IL  (1843),  S.  248;  Jahrg.  1854,  &  1187;  1863,  S.  519.  — 
Deutsche  Gewerbezeitung  1863,  S.  308.  —  Gdnie  ind.,  T.  27,  p.  127.  —  Eronauer, 
Msschinen,  IH.  Taf.  18.  —  Grothe,  Techn.  der  Gesp.,  Bd.  L,  S.  83  m.  Abb.  — 
Verh.  d. Gewerbfleissvereins  1834,  S.  462;  1861,  S.  43;  1864,  S.  43;  1884,  S.  204 
m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  209;  1890,  S.  650  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1854, 
IM,  20;  1855,  186,  437;  1856,  142,  301;  1863,  168,  258;  1864,  172,  419;  1869, 
m,  118;  1874,  212,  20;  1880,  288,34;  1882,  244,432;  1883,  247,  368;  1884, 
251,  301;  268,  497;  1888,  267,  532;  1890,  277,  538;  1891,  282,  6  m.  Abb. 
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Den  im  K^^ssen  gemachten  Erfahrungen  zufolge   kann   man  annehmen, 
dass  nach  der  Fabrik  wasche  mit  Seife  oder  Urin  an  reiner  Wolle  übrig  bleiben: 
von  100  hg  Wolle 

roh  (ungewaschen) 20  bis  60  hg^ 

kalt  an?  den  Schafen  gewaschen    60    «    88   ^     (am  gewöhnlichsten  70  bis  80) 
nach  der  Schur  kalt  gewaschen    70    .    85  « 
,      warm       ,  80    ,    90   , 

Mit  kaltem  Wasser  auf  den  Schafen  gewaschene  Wolle  pflegt  also  dnrch 
die  Fabrikwftsche  17  bis  40  Hundertt.  am  Gewichte  zu  verlieren.  Nach  der 
Fabrikwftsche  an  der  Luft  getrocknet,  enthält  die  Wolle  meist  ungeAhr 
12  Hundertt.  Feuchtigkeit  und  8  bis  4  Hundertt.  Fett,  also  88  bis  84  Hundertt 
an  reinem  Wollhaar. 

2.  Das  Färben  der  WoUe  ^). 

Bei  der  Verfertigung  sogenannter  wollfarbiger  Tuche  ist  das 
Färben  die  nächste  Verrichtung,  welche  auf  das  Waschen  der  Wolle 
folgt.  Jedoch  können  nur  echte  (haltbare)  Farben,  wie  namentlich  das 
Indigblau  u.  m.  a.»  in  der  Wolle  gefUrbt  werden,  weil  zarte  oder  em- 
pfindliche Farben  durch  die  nachkommende  lange  Reihe  von  Bearbeitungen 
Schaden  leiden  oder  ganz  verderben  wflrden. 

Das  Färben  wird,  als  eine  rein  chemische  Verrichtung,  hier  nicht  weiter 
beschrieben.  Durch  dasselbe  entsteht,  je  nach  Feinheit  der  Wolle  und  Ver- 
schiedenheit der  Farben,  eine  Gewichtszunahme  Ton  1  bis  zu  10  oder  20  Hundertt, 
die  grOsste  bei  Schwarz. 

Zum  Auflockern  der  im  Färben  begriffenen  Baumwolle  und  Schafwolle  in 
nassem  Zustande  (fQr  Vigogne-  und  Streichgarn- Spinnereien)  verwendet  man 
besondere  Wollöffner,  sog.  Nassreisser.  Dieser  besteht  aus  einer  mit  starken, 
langen  Eisenzähnen  besetzten  Haupttrommel,  mit  welcher  8  ebenso  ausgerfistete 
darüber  befindliche  Arbeiterwalzen  zusammen  arbeiten,  unter  der  Haupttrommel 
ist  eine  Blechmulde  angeordnet.  Die  Trommel  hat  etwa  800  mm  Dchm.,  1  m 
Arbeitsbreite  und  macht  min.  200  Umdr.  1  Öffner  genOgt  auch  f&r  sehr  grosse 
Spinnereien.    Raumbedarf  3 mal  2  m,  Erafbbedarf  2  Pf. 

3.  Trocknen. 

Nach  dem  Spülen  bezw.  Färben  ist  sobald  als  thunlich  die  Ent- 
wässerung bis  zur  Lufttrockene  vorzunehmen,  um  den  grössten  Teil  des 
Wassers  rasch  los  zu  werden,  presst  oder  schleudert  man  die  Wolle  aus. 
Erst  hierauf  folgt  das  eigentliche  Trocknen  in  Trockenböden  oder  mittel 
Maschinen.  Stempelpressen  ^)  für  das  Auspressen  sind  für  die  lose 
Wolle  wenig  in  Anwendung,  weit  mehr  bedient  man  sich  der  Wahes- 
pressen.  Für  die  Streich  wolle  ist  besonders  das  Ausschleudern  in  der 
Schleudermaschine')     (Centrifugal  -  Trockenmaschine ,     Cen  trifugalma- 


>)  Hummel-Knecht,  Färberei  und  Bleicherei,  2.  Aufl.  1891. 
Löbner,  Praktische  Erfahrungen  aus  der  Tuch-  und  Bnckskin- Fabri- 
kation, Bd.  I. 

*)  Grothe,  Techn.  d.  Gesp.,  Bd.  F.,  S.  115  m.  Abb. 
»)  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  116. 

Löbner,  Die  Karbonisatton  der  Wolle,  S.  265  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1840,  76,  80;    1841,  81,   60;    1844,  91,  182;    1853,  128,264; 
1855,  186,  42;    1866,  180,  276;    1867,  184,  114  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1866,  S.  177;    1874,  Taf.  26;    1891,  S.  410  m.  AbU. 
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sehine,  Centrifage;  hydro-extracteor,  toupie,  tonpie  möcanique,  tnrbine, 
eworense,  exprimeur;  Hydro 'extrttetor)  beliebt. 

Die  Schlendermaschinen  werden  entweder  von  der  Wellenleitung  aus  oder 
darch  besondere  kleine  Dampfmaschinen  getrieben.  Bezfiglich  des  Antriebes 
ontencheidet  man  solche  mit  Oberantrieb  und  solche  mit  ünterantrieb;  auch 
bei  ünterantrieb  bringt  man  wohl  oberhalb  der  Trommel  ein  Halslager  an, 
jedoch  so  hoch,  dass  es  beim  Füllen  und  Entleeren  nicht  hinderlich  ist. 

Fig.  112  leigt  eine  neuere  Sohleudermasohine  in  Vio  der  wirklichen  UrOsse. 
Die  ansEusohleudemde  Wolle  wird  in  den  auf  der  Mantelfläche  durchlochten 


Fig.  112. 

Kupferkessel  A  gepackt,  welcher  oben  auf  der  lotrechten  Welle  B  beftetigt  ist. 
Die  Welle  B  ist  bei  Z>  in  einem  Fuss-  und  bei  E  in  einem  Halslnger  gestützt 
und  empfängt  durch  Riemenantrieb  C  ihre  rasche  Drehung  (1000  bis  1500  Umdr. 
min.).  Das  ausgeschleuderte  Wasser  wird  in  dem  gusseisemen  Gehäuse  G  ge- 
faoMn  und  durch  H  abgeleitet.  Damit  bei  nicht  Tollständig  gleiohmässiger 
Woubesehiokung  die  Welle  B  pendeln  kann,  ist  das  obere  Lager  E  an  6  spann- 

Kanii«ncb*Fisotaer,  Mecban.  Technologie  III.  22 
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bftre  Gummipuffer  F  angeschlosseo.  Damit  Enebütterungen  nicht  auf  das  eigent- 
liche Fundament  übertragen  werden,  wird  die  Maschine  mitsamt  ihrem  Vor- 
gelege auf  einen  Holzrahmen  J  befestigt.    K  ist  die  Bremse. 

Fesca  hat  zur  Aumleichung  der  drehenden  Massen  einen  besonderen  Begier 
ersonnen,  welcher  im  Inneren  der  Schlendertrommel  in  einer  Kapsel  unter- 
gebracht ist*).  Broadbent  hängt,  um  besondere  Gründung  zu  ersparen,  die 
ganze  Schleudermaschine  an  Pendeln  auf).  Wenn  der  An^eb  durch  Riemen 
mittels  Los-  und  Festecheibe  geschieht,  hat  zweckmässigerweise  erstere  kleineren 
Durchmesser  zur  Entlastung  des  Riemens  während  des  Leerganges,  und  letztere 
dann  kegelft^rmigen  Anlauf  zum  allmählichen  Anlassen  des  Kessels.  Ffir  m 
karbonisierende  Wolle  müssen  den  Lösungen  entsprechend  gebotenen  falls  die 
Kessel  Terbleit  werden. 

Betriebskraft  je  nach  Grösse  und  Umdrehungszahl  1  bis  2  Pferdestärken. 
Bei  einem  Kesseldurchmesser  Ton  850  mm  beträgt  die  Beschickung  etwa  SO  kg 
nasse  Wolle.  Stündlich  können  etwa  4  Beschickungen  erfolgen.  Ober  15  Mi- 
nuten auszuschleudern,  hat  keinen  Zweck,  da  die  Hauptmasse  des  Wassers  in 
der  ersten  Zeit  entfernt  wird;  man  hat  deshalb  die  Schleudermaschinen  auch 
mit  selbstthätiger  Ausrückung  versehen'). 

Durch  das  Aasschieadern  in  der  Schleadermaschine  lässt  sich  der 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Wolle  auf  28  bis  30  Hundertt.  herabziehen.  Da 
im  lofttrockenen  Zustande  die  Wolle  noch  etwa  lö^^  (vergl.  S.  36)  ent- 
hält,  bleiben  noch  etwa  15%  Wasser  zu  verdampfen  übrig.  Dieses  eigent- 
liche Trocknen  geschieht  entweder  in  Trockenböden  (Trockenkammern) 
oder  in  sog.  Trockenmaschinen^). 

Das  schonendste  Verfahren,  welches  die  mildeste  Wolle  liefert,  ist 
jedenfalls  das  Trocknen  in  luftigen  ungeheizten  Trockenböden;  doch  ist 
4ieses  Verfahren  nur  für  kleine  Anlagen  durchführbar,  weil  es  viel  Raum 
and  Zeit  beansprucht.  In  der  Sonne  oder  in  «Hcünstlich  erwärmter  Lnft 
nimmt  die  Wolle  eine  barsche  (rauhe  und  harte)  Beschaffenheit  an,  wenn 
das  Austrocknen  bei  einer  höheren  Temperatur  als  40°  geschieht;  in  den 
Trockenräumen  soll  deshalb  die  Wärme  nie  über  diesen  Punkt  hinausgehen. 

Bei  den  sog.  Wolltrockenmaschinen  haben  wir  zwei  Hanpt- 
^attnngen  zu  unterscheiden;  bei  der  einen  Gattung  wird  die  erwärmte 
Luft  durch  die  ruhende  Wolle  hindurchgetrieben,  bei  der  anderen 
Gattung  wird  die  Wolle  durch  einen  geschlossenen  Raum  hindurchgefElhrt, 
•der  mit  erwärmter  Luft  erfüllt  ist,  deren  Abzug  durch  einen  BlSser 
oder  Sauger  bewirkt  wird  (meist  Gegenstrom -Anordnung).  In  beiden 
OattuDgen  kann  nun  entweder  fortwährend  frische  Luft  zugeführt 
werden  (Ventilationstrocknung)  oder  es  kann  immer  ein  und  die- 
selbe Luftmenge  benutzt  werden  (Oirkulationstrocknung)^);  die  Lafb 


»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1866,  S.  177. 

*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  410  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  410. 

*)  Grothe,  a.  a.  0.,  Bd.  L,  S.  139  m.  Abb  —  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  U 
S.  125  m.  Abb.  —  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  4S;  1884,  S.  215  m.  Abb. 
—  Bayer.  Ind.-  u.  Gew.-Bl.  1879,  S.  281.  —  Earmarsch-Heeren,  a.  s.  0., 
Bd.  VIIL,  S.  597.  —  D.  p.  J.  1861,  160,  428;  1862,  168,  89;  1879,  282,  495; 
1880,  288,  35;  1884,  251,  449. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  651  m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  12759.  —  Löbner,  Tuch-  und  Buckskin-Fabrikation,  Bd.  I., 
S.  180  m.  Abb. 
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wird  im  letzteren  Falle  erwärmt,  schwängert  sich  beim  Durchgang  durch 
<iie  Wolle  mit  Feuchtigkeit,  wird  in  einer  besonderen  Vorrichtung  wieder 
abgekühlt,  sodass  sich  das  aufgenommene  Wasser  niederschlägt,  und  wird 
wieder   erwärmt  denselben  Kreislauf   geschickt,    nimmt   wieder  Wasser 

auf  u.  s.  f. 

Iflt  die  Wolle  auf  ruhenden  Horden  ausgebreitet,  so  kann  die  Luft  ent- 
weder von  unten  oder  von  oben  her  durch  die  Wolle  hindorchgetrieben  werden* 
Der  Kasten,  welchen  die  mit  Wolle  belegten  Drahthorden  (elai)  oben  abschliesaen, 
ist  meist  doppeltpoltfOrmig  und  befinden  sich  je  nach  der  Luftbewegungsrich* 
fang  die  Dampfheizrohre  entweder  unter  oder  über  dem  Kasten.  Die  Horden 
haben,  um  bequem  beschickt  werden  su  können,  Breiten  Ton  0,9  und  1  m  und 
L&ngen  von  1,2  bis  1,5m,  sodass  der  Kasten,  da  man  zweckmässig  nicht  über 
3  Hordenbreiten  hinausgeht,  meist  eine  Breite  von  ^,9  m  aufweist,  woiu  noch 
aU  Bedienungsraum  auf  beiden  Seiten  1  m  Gkmg  zu  rechnen  ist.  Die  Woll- 
aufläge  (2 — 4 — 8  kg/qm)  ist  je  nach  der  Luftmenffe,  welche  hindurchgetrieben 
wird,  ebenso  verschiMCn  wie  die  Heizflächen,  welche  dazu  dienen,  die  cnforder* 
liehe  Erwärmung  dieser  Luftmenge  herbeizuführen  (0,45—2 — 8,5  qm  Dampfheiz- 
fl&che  auf  1  qm  Hordenfläche).  Als  Leistung  rechnet  man  im  Mittel  2,5  kg 
trockene  Wolle  auf  1  gm  Hordenfläche.  Die  Luftmenge  wird  immer  viel  grOsser 
genommen,  als  sie  der  Theorie  nach  zu  sein  brauchte,  da  man  einmal  die 
wechselnde  Wärme  und  Feuchtigkeit  der  Aussenluft  zu  berücksichtigen  hat, 
andererseits  auch  verhütet  werden  mnss,  dass  die  abziehende  Luft  sich  in  den 
Abzugslatungen  schon  so  weit  abkühlt,  dass  lästige  Niederschläge  gebildet 
werden.  Die  Luft  yerändert  durch  die  Feuchtigkeitsaufnahme  und  Abkühlung 
derart  ihren  Zustand,  dass  für  eine  gereffelte  Luftbewe^unff  vor  und  nach  dem 
Darchgang  durch  die  Wolle  am  besten  durch  zwei  Windflügel  Sorge  getragen 
wird,  einer  bläst  dann  die  Luft,  der  andere  saugt  sie. 

Um  einen  fortlaufenden  Betrieb  unter  gleichzeitif^er  Beibehaltung  des 
Oogenstromes  zu  ermöglichen,  dienen  die  folgenden  Einrichtungen. 

Norton*8che  Anordnung*).  In  einem  geschlossenen  Kasten  liegen  über- 
einander eine  Anzahl  endloser  BefÖrderungstücher,  deren  oberstes  behufs  Be- 
flcbicknng  mit  nasser  Wolle,  deren  unteres  behufs  Abnahme  der  getrockneten 
aus  dem  Kasten  heraustreten.  Die  von  den  Tüchern  hin  und  her  geführte 
Wolle  ftUt  ohne  Hilfe  immer  in  das  nUohst  tiefere  Geschoss.  Die  Luft  strömt 
der  Wolle  von  unten  nach  oben  entf^egen.  Die  Leistung  beträgt  bei  einer 
Maschine  von  3,6  m  Länge,  1,8  m  Breite  und  1,5  m  Höhe  und  5  Geschossen 
'900  bis  1000  kg  im  Tag.  Als  Nachteile  sind  anzuführen  die  schwierige  Rei- 
nigung des  Kastens  von  zurückbleibender  Wolle  —  ein  Umstand,  welcher  um 
80  störender  wirkt,  je  häufif^  Wollen  verschiedener  Farbe  getrocknet  werden  — 
and  die  mit  einigen  Schwierigkeiten  verknüpfte  Führung  der  Tücher.  Statt 
letzterer  ist  die  Anwendung  voh  vielen  dicht  nebeneinander  gelagerten  sich 
drehenden  Walzen  empfohlen  worden*)  und  vorübergehend  zur  Benutzung  ge- 
kommen. Femer  hat  man  die  BefOrderungstücher  geneigt  gelegt").  Weiter 
hat  man  Kammern  in  mehreren  Geschossen  übereinander  angeordnet,  deren 
Böden  sich  in  bestimmter  Folge  öffnen  und  dadurch  die  Wolle  allmählich  nach 
unten  fallen  lassen*).  Man  hat  auch  mehrere  sich  drehende  Siebtrommeln  über- 
einander gelegt*)  oder  auch  nur  eine  grössere  verwendet*). 

Um  das  Reinigen  zu  erleichtem,  hat  man  die  durchwein  Paar  endlose 
Ketten  im  Zickzack  geführten  Horden  um  Zapfen  drehbar  gemacht.   Die  Horden. 


^)  D.  p.  J.  1861,  160,  428  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1879,  282,  494. 

»)  D.  k-P.  No.  51  142. 

«)  D.  p.  J.  1880,  288,  35  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  45  806. 

•)  D.  B.-P.  No.  47  850,  52  431.  —  Z.  d.  Y.  d.  Ing.  1890,  S.  651  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  24  984. 
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treteB  ans  der  Haichine  berauB  und  können  iwiichen  der  EntleeniDg«*  und  der 
Beschicknngntelle  gereiniet  werden  [auch  lelbtttliKtig);  hierbei  kOnneQ  die  ein- 
selnen  Horden  g«botenen»llB  Wolle  Terachiedener  FSrbung  tragen').  Legt  man 
kler  noch  Heivohnch  langen  in  die  Ifaeoliine  BwiBChen  die  Horden  ^sebiDUD, 
■0  kann  man  die  Wärine  zud»n  h  regeln,  dasa  nngelUr  in  der  Hitte  der 
höchste  Wännettrad  der  Laft  erst  erreicnt  wird.  Durch  dieed  Änordnang  wird 
eine  schnellere  Trocknung  enielt,  aber  trotidem  die  Wolle  sehr  geschont  und 
veich  erhatten.  Solange  die  Wotle  nus  ist,  leidet  lie  nicht  durch  etvu 
hoher«  Hitzegrade;  ist  aie  aber  nabeta  getrocknet,  m  ist  lie  im  angefOhrt« 
Falle  schon  durch  die  mechaniBcbe  Einrichtung  der  Hascbine  weiter  nach  unten 
In  MOilere  Zonen  gebracht,  M>da<8  das  schlienliche  Anatrocknen  bei  gelinden 
WBhuegraden  erfolgt,  die  Wolle  also  wieder  abgekOhlt  wird  and  mild  und 
weich  bleibt*).  Leutung  etwa  1  kg  auf  1  qm  Hordenfl&cbe  atOndlich,  bei  ta 
karbonisierender  Wolle  etya  0,fl  kg. 

£ine  «eitere  Bauart   der  Eastentrookenmaschine   fOr  fortlaufenden 
Betrieb,  welche  grundlegend  gewotden  ist,  iet  die  von  Beu*).    In  einem  in 


Qoenchn  tt  reohteck  gen  Saaten  von  e  n  gen  Metern  HGhe  liegen  eine  Anaahl 
mt  Ilorden  becoRene  und  m  t  Wolle  gefüllte  Babnien  (a)  Dbereinander.  Qoter 
oder  neben  der  Trockenkammer  ateht  e  n  m  t  Dampf  gesj«  ster  BshrenkesMl 
{b  n  Fg  1  3)  lur  E  wärmang  der  L  ft  welche  von  unten  in  den  Trockea- 
kästen  e  n  und  oben  austntt  Der  unterste  Babmen  m  t  trockener  Wolle  wird 
aus  dem  Schacht  getogen  entlee  t  m  t  nasser  Wolle  Kefilllt  durch  einen  Aof- 
sug  nach  oben  beTOrde  t  fährt  n  den  Trocken  aum  e  n  und  s  nkt  in  deniielbea 
Hasse     als   unten  Rahmen   ausgeiogen   we  den     n  eder      Fg    113  giebt  eine 


■I  D.  p.  J.   1862,  168,  89;    1866,  IBO,  344  m. 
*|  Z.  d.  T.  d.  lag.  1886,  S.  62  m.  Abb. 
*)  Grotbe,  a.  a.  0.,  Bd.  I.,  8.  US  m.  Abb. 
D.  p.  J.  188S,  248,  Sae  m.  Abb. 
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neuere  Maschine  dieser  Oatfong  in  der  Ausföhmng  Ton  Ose.  Schimmel  in 
V»  der  wirklichen  Grösse  wieder.  Die  Horden  haben  meist  eine  QrOsse  Ton 
Imal  0,75  m.  Wie  man  sieht,  geht  der  Luftstrom  mit  wechselnder  Richtung 
Über  die  Wolle,  was  die  Austrocknnng  wesentlich  befördert. 

4.  Bas  Entkletten  (eohardonner,  egratteronner,  egloutronner^ 

to  pich,  to  cuU,  to  unbur  the,  töoot). 

Zur  Entfernung  der  namentlich  den  Kolonial  wollen  (auB  Sfidamerika, 
Axistralien  und  dem  Kap)  bedeutend  anhängenden  Kletten  und  anderer 
pflanzlicher  Bestandteile  aus  der  Wolle  sind  jetzt  zwei  Verfahren,  da^ 
mechanische  und  chemische,  die  sog^enannte  Karbonisation,  im  Ger 
brauch.  Im  letzteren  Falle  behandelt  man  die  Wolle  mit  Chloraluminium 
oder  Magnesiumchlorid  oder  verdünnter  Schwefelsfture  oder  gasförmiger 
Salzs&ure,  wodurch  die  Kletten,  überhaupt  alle  pflanzliche  Beimengungen, 
zerstört  (verkohlt)  werden,  während  die  Haare  bei  gut  geleitetem  Ver- 
fahren kaum  leiden.  Trocknet  man  die  Wolle  hierauf  scharf  und  klopft 
sie  in  einer  Schlagmaschine  oder  dergl.,  so  zerfallen  die  Kletten  zu  Staub, 
den  ein  Windflügel  wegführt.  Dieses  Verfahren  stimmt  in  der  Haupt- 
sache mit  dem  zur  Gewinnung  von  Kunstwolle  aus  halbwollenen  Lumpen 
angewendeten  überein  und  wird  dort  ausführlicher  behandelt  werden. 

Bei  der  mechanischen  Entklettung  sind  zwei  Richtungen  zu  unter- 
scheiden: Entweder  wird  die  Klette  von  den  Wollfasern  getrennt 
und  ausgeschieden,  oder  die  Klette  wird  mechanisch  zerstört 
(zerstückelt,  zerdrückt),  sodass  die  Zerstörungsteile  bei  der,  nach  folg  en- 
den Bearbeitung  der  Wolle  sich  leicht  abscheiden  und  in  den  Abfall 
gelangen.  Das  letztere  Verfahren  ist  in  der  neuesten  Zeit  in  der  Kamm- 
garnspinnerei vielfiEU^h  in  Anwendung  gekommen. 

Als  ein  Beispiel  einer  Entklettungsmaschine  nach  der  ersteren  Rich- 
tung sei  hier  der  Klettenwolf  (ögloutronneuse,  <^chardonneuse)  ange- 
fahrt^), dessen  wesentlichster  Teil  aus  einer  mit  feinzahnigen  tangential 
gestellten  Stahlschienen  besetzten  Walze  (Klettenwalze)  besteht,  auf 
deren  umfang  die  mit  Kletten  verunreinigte  Wolle  so  aufgebürstet  wird, 
dass  eine  schnell  umlaufende  Messerwalze  alle  in  der  Wolle  enthaltenen 
Kletten  abzuschlagen  imstande  ist,  worauf  eine  Bürstwalze  (Volant)  die 
gereinigte  Wolle  wieder  von  dem  ümÜEing  der  Messerwalze  ablöst.  Die 
Klettenwalze  wird  zuweilen  aus  sftgenartig  gezahnten  Stahlblechringen 
oder  Scheiben  zusammengesetzt  oder  auch  so  ausgeführt,  dass  man  auf 
den  Umfang  einer  gnsseisemen  Trommel  einen  sttgenartig  gezahnten 
Stahlblechstreifen  in  schraubengangförmigen  eng  aneinander  liegenden 
Windungen  befestigt 

Fig.  114  giebt  den  Darohaohnitt  eines  Klettenwolfes  giteler  Banart  in  der 
AnsfÜhning  von  C^l.  Martin  wieder,  für  eine  tftgliche  Leistung  biszn  8000  A;^  Wolle 
berechnet').   Von  den  beiden  im  Spitzendchm.  800  mm  grossen  Trommeln  A  und  B 


1)  Polyt.  Centralbl.  III.  (1844),  S.  395.  —  Verh.  d.  Gewerbfleiasvereins  1851. 
S.  177;  1864,  8.  44;  1884,  S.  199.  —  D.  p.  J.  1865,  17S,  8S7;  1880,  288,  S6 
m.  Abb. 

•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  658  m.  Abb. 
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hat  die  entere  den  Zweck,  die  Wolle  zu  lockern  und  sie  durch  Binstreifen  über 
einen  Winkeleisenrost  B  von  ffroben  Beimengungen  sn  befreien;  die  zwdte 
Trommel  B  dagegen  hat  die  Anstrennung  der  fester  in  der  Wolle  yerfitzten 
kleineren  Kletten  (Ringelkletten)  zu  bewirken.  Die  Trommel  A  ist  deshalb  mit 
Stiftleisten  besetzt,  und  die  Wolle  wird  ihr  Tom  LattenzufQhrtisch  durch  ein 
Walzenpaar  dargeboten,  Ton  welchem  die  untere  Walze  glatt»  die  obere  mit 
entgegenstehenden  Ztiinen  versehen  ist  Die  Winkeleisen  des  Rostes  B  sind 
alle  drehbar  gelagert  und  können  gemeinschaftlich  durch  Verschieben  eines 
Bogens  in  yerschiedenem  Winkel  ge^en  die  8tiftentrommel  eingestellt  werden, 
um  das  Abstreifen  der  groben  ünreinigkeiten,  lose  anhängender  Nuss-  (oder 
Stein-)  Kletten  und  dergl.,  was  durch  den  yom  WindflOgel  V  erzeugten  Lufl- 
ström  unterstützt  wird,  zu  regeln.  Die  von  der  ersten  Trommel  A  aus|^worfeoe 
Wolle  wird  yon  einer  Hakenstabkette  K  aufgenommen  und  yon  dieser  weg 
durch  zwei  Bflrsten  b  und  e  der  Trommel  B  dargeboten.  Letztere  ist  mit  auf- 
geschraubten Nadelk&mmen  besetzt,   deren  Kadeln  so  dicht  stehen,  dass  ne 


Flg.  114. 


zwar  die  Wollfasern  zwischen  sich  fassen,  w&hrend  die  ihnen  anhaftenden 
Kletten  ausserhalb  an  der  Trommel  sitzen  bleiben  mfissen.  Auf  der  Trommel  R 
werden  zuerst  die  gröberen  in  grösseren  Wollflocken  sitzenden  Kletten  darch 
die  weiter  abstehende  Riffelwalze  a  abgeschlagen,  wobei  das  abgeschlagene 
durch  die  Lederflügel  d  und  e  wieder  in  die  Wolle  zurückgewoiHPen  wird,  nm 
abermals  zum  Angriff  der  Trommel  B  zu  gelangen,  während  die  feineren  Teile 
durch  die  dichter  angestellte  Abschlag-  oder  Messerwalze  C  entfernt  werden. 
Ein  Streichmesser  m  an  dieser  Walze  verhindert,  dass  WoUflooken  von  ihr  mit 
nach  aussen  geworfen  werden.  Die  reinen  Woll fasern  werden  dann  aus  den 
Kadelk&mmen  der  Trommel  B  durch  die  Bürste  D  herausgestrichen.  Die 
TVommel  A  arbeitet  auch  oberhalb  gegen  einen  Flacheisenstabroflt  r  und  hat 
hier  (Gelegenheit,  noch  Ünreinigkeiten  auszuwerfen. 

Als  stündliche  Leistun£[  kann  man  rechnen  bei  einem  Kammwalzendnrch^ 
messer  von  400  mm  und  einer  Arbeitsbreite  von  700  mm  60  bis  90  Är^,  bei 
800  Dchm.  und  1220  mm  Arbeitsbreite  150  bis  200  kg.  Der  Kraftbedarf  be- 
trägt 2Va  bez.  bis  4  Pferdestärken;  der  Raumbedarf  2x2,5  bez.  2x2,8  m. 
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5.  Das  Wolfen,  MascUnleren  (lonvetage,  deviling). 

Die  gewaschene,  oder  gewaschene  und  geförbte,  Wolle  muss  zanächst 
anfgelockert  und  von  noch  vorhandenen  mechanisch  anhängenden  Unreinig- 
keiten  befreit  werden.  Hierzn  dient  eine  Maschine,  welche  den  Kamen 
Wolf  (auch  Teufel,  loup,  diable,  devü,  ivoot-mül,  opening  machine, 
willow,  wUly,  unUey ,  UciUey,  plueker)  führt,  wonach  die  Arbeit  selbst 
das  Wolfen  (oder  Maschinieren)  heisst.  Die  Maschinen  selbst  werden 
in  mannigfachen  voneinander  abweichenden  Bauarten  ausgeführt^). 

Durch  das  Wolfen  wird  auch  gebotenenfalls  das  Mischen  (Melieren) 
von  Wolle  mit  Shoddj  oder  Mungo  (Kunstwolle,  s.  w.  u.)  oder  ver- 
schiedenfarbiger Wollen  besorgt.  Die  Maschinen  führen  je  nach  der 
damit  verrichteten  Arbeit  verschiedene  Bezeichnung;  der  Schlag-  oder 
Klopfwolf  (loup  batteur)  dient  zur  leichten  Lockerung  und  zum  Ent- 
stUnben  (besonders  nach  dem  Fftrben),  der  Reisswolf  zur  Auflösung 
der  Flocken.  Der  Ol-  oder  Schmelzwolf  besorgt  das  Schmelzen  und 
die  gleichm&ssige  Verteilung  des  Öles  und  wird  w.  u.  besonders  behan- 
delt werden.    Der  Klettenwolf  ist  schon  auf  S.  341  erläutert  worden. 

Der  Schlagwolf  wird  hauptsächlich  verwendet  bei  staubigen  oder 
sandigen  Wollen,  welche  nicht  durch  den  Kletten wolf  zu  gehen  brauchten, 
bei  den  verschiedenen  Abfällen,  auch  bei  Farbwollen,  welche  nicht  oder 
nur  mangelhaft  gespült  sind;  zweckmässige  Verwendung  findet  er  be- 
sonders dort,  wo  Wolle  mit  Kunstwolle  vermischt  verarbeitet  wird.  Der 
Schlagwolf  hat  keine  Trommel  mit  Zähnen,  sondern  an  der  Welle  sind 
mehrere  (meist  4)  Reihen  längerer  daumendicker  Stäbe  eingezapft^). 

Die  Wolle  wird  auf  ein  Lattestach  ansgebreitet  und  den  Schlägern  durch 
Speisewalzen  zugeführt.  Dicht  unter  dem  Zufuhr  walzen  paar  ist  vorerst  am 
Gestell  eine  Reihe  nach  dem  Inneren  des  Gehäuses  gerichteter  und  hinein* 
ragender  Stäbe  angebracht,  welche  zunächst  die  eingeführte  Wolle  auffangen^ 
Durch  die  Zwischenräume  dieser  Reihe  schlagen  die  Stäbe  einer  ersten  Schläger- 
welle hindurch  und  entnehmen  so  dem  Auffanggitter  die  eingeführte  Wolle, 
um  sie  zu  verarbeiten.  Von  diesen  empföngt  sie  eine  zweite,  sich  langsamer 
drehende  Schlägerwelle,  hinter  welcher  8i<m  das  Ausspeiloch  befindet.  Diese 
Öffnung  kann  durch  eine  Klappe  nach  Belieben  verschlossen  oder  geöffnetr 
werden,  je  nachdem  die  Wolle  länger  oder  kürzere  Zeit  bearbeitet  werden  solL 
Unter  den  Schlägerwellen  sind  Roste  angeordnet. 

Hiermit  verwandt  ist  der  den  Baumwollspinnereien  entnommene  Wipper 
(S.  64),  welchen  man  öfters  auch  für  Wolle  —  namentlich  zur  Reinigung  und 
Auflockerung  von  Wollabgängen  —  anwendet. 

Der  Hauptbestandteil  des  Reisswolfes  ist  meistenteils  eine  750  bis 
1000  mm  im  Durchmesser  haltende,  0,52  bis  1,45  m  lange,  wagerechte 
hölzerne  Trommel,  auf  deren  Mantelfläche  mit  der  Achse  gleichgerichtete, 
um  gleiche  Bögen  voneinander  entfernte  Leisten  angebracht  sind.  Jede 
dieser  Leisten  ist  mit  einer  Reihe  pfriemenfürmiger,  86  bis  50  mm  langer, 
eiserner  (besser  stählerner)  Spitzen  oder  Zähne,  wie  mit  einem  Kamme, 
besetzt.  Nahe  über  der  Trommel  befindet  sich  ein  tonnenförmiges  hölzernes 


? 


^)  Ausführliches  hierüber  in  6  rot  he,  Streichgarn  sp.,  S.  167. 

Handbuch  f.  d.  prakt  Masch.-Konstr.,  Bd.  III.,  Abt.  2,  S.  198  m.  Abb. 
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Dach  oder  Haabe,  unter  derselben  ein  grobes  eisernes  Sieb.  Die  Enden 
der  Maschine,  welche  den  Grundflächen  der  Trommel  entsprechen,  sind 
mit  Bretterwänden  verschalt,  sodass  hierdurch  ein  Kasten  entsteht,  in 
welchem  die  Trommel  eingeschlossen  ist.  An  der  einen  Seite  liegen,  wo 
der  Siebboden  und  die  Haube  sich  gegenseitig  nähern,  zwei  eiserne  ge* 
riffelte  Speisewalzen  (Einziehwalzen),  ebenso  lang  wie  die  Trommel, 
gleichgerichtet  mit  derselben  und  in  der  Höhe  ihrer  Achse.  Vor  diesen 
Speisewalzen  ist  ein  über  zwei  hölzerne  Walzen  ausgespanntes  endloses 
Zuführtuch  (Vorlegtuch)  angebracht,  auf  welches  die  Wolle  gelegt 
wird.  Den  Biffelwalzen  gegenüber  (d.  h.  auf  der  anderen  Seite  der 
Trommel)  lassen  der  Siebboden  und  das  Dach  des  Kastens  eine  öffnnng 
zwischen  sich  zum  Austritte  der  bearbeiteten  Wolle.  Die  Trommel  dreht 
sich  mit  grosser  Geschwindigkeit  um  ihre  Achse  (15  bis  25  m  Spitzen- 
geschw.),  ergreift  mit  ihren  Zähnen  die  vermittels  der  Biffelwalzen  von 
dem  Vorlegtuche  langsam  hineingezogene  Wolle,  zerzaust  sie  Göst  die 
Haare  der  Stapel  auseinander),  und  wirft  sie  infolge  der  Fliehkraft  zu 
der  schon  erwähnten  Öffnung  wieder  heraus,  während  grober  Staub, 
Sand  u.  dergL  durch  den  Siebboden  fallen.  Die  herausfliegende  Wolle 
wird  manchmal  noch  durch  eine  mit  kreuzweise  eingesetzten  Stöcken 
versehene,  sich  umdrehende  Welle  aufgefangen  und  geschüttelt,  um  die 
Absonderung  des  Staubes  zu  vollenden.  Auch  kommt  es  vor,  dass  ioner- 
halb  des  Wolfes  selbst  durch  den  von  einem  angehängten  Ventilator  er- 
regten Luftzug  der  Staub  beseitigt  wird  (Ventilator-Wolf). 

Mitunter  wird  die  Trommel  des  Wolfes  von  Eisenblech  gemacht 
Oft  bringt  man  spitzige  eiserne  Zähne  nicht  bloss  auf  der  Trommel, 
sondern  auch  in  zwei  oder  mehreren  Reihen  inwendig  im  Kasten  an. 
Die  Zähne  sind  auch  wohl  nach  der  Richtung .  ihrer  Bewegung  hin  ge- 
neigt gestellt,  oder  in  gleichem  Sinne  etwas  gekrümmt,  oder  bei  gerader 
Gestalt  in  Leisten  der  Trommeloberfläche  so  befestigt,  dass  sie  tangential 
zum  Trommelkreise  stehen  ^),  Zuweilen  ist  statt  der  Trommel  bloss  eine 
Weile  mit  vier  Flügeln  vorhanden,  auf  welchen  aussen  die  Zähne  stehen. 
Die  Zahnreihen  ferner  laufen  nicht  immer  gleich  mit  der  Umdrehnngs- 
achse,  sondern  man  stellt  sie  auch  geneigt  gegen  dieselbe,  wo  sie  dann 
gleichsam  Stücke  von  sehr  stark  steigenden  Schraubenlinien*  bilden. 
Meistens  sind  die  Wölfe  auf  der  ganzen  Mantelfläche  der  Trommel  mit 
Zähnen  besetzt.  Die  zwei  geriffelten  Speisewalzen  werden  vielÜEich  durch 
eine  einzige,  mit  sehr  grobem  Kratzenbeschlag  (zugespitzten  Häkchen  ans 
etwa  1,5  mm  starkem  Eisendraht  in  dickem  Leder  steckend)  umkleidete 
Walze  ersetzt,  welche  auf  der  unteren  Hälfte  ihres  ümfiAnges  von  einer 
rinnenftrmigen  eisernen  Mulde  so  umgeben  ist,  dass  die  Wolle,  zwischen 
dieser  Mulde  und  der  Walze  hineingezogen,  über  den  Band  der  ersteren 
gegen  die  Trommel  des  Wolfes  austritt^).  Diese  Speisung  (Mulden- 
zuftthrung,  S.  76)  hat  den  Vorzug,  dass  die  Wolle  —  während  des 
Herauskämmens    derselben    durch    die  Trommelzähne  —  fester  und  in 


M  Polyt.  Centralbl.  1861,  S.  95.  —  Verh.  d.  Gewerbfleisavereina  1864,  S.  47. 
*)  Deutsche  Gewerbeeeitung  1846,  S.  66.  ^  Berliner  Gewerbeblatt,  XV.  29. 
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^rCsserer  KShe  der  Troannel  gehalten  wird,  als  darch  die  somt  gebrSnch- 
lichen  Speisewalzen :  wodnrcli  eine  noch  ToUkommenere  Zerteilaog  nnd 
AaSockemng  erreicht  wird,  weil  nicht  so  leicht  ongek&ramt«  dtoke  Flocken 
fortgerissen  werden.  Die  Einriehtang  ist  am  Tollkommensten  dadnrefa, 
dsss  man  die  Hnlde  aas  vielen  schmalen  (z.  B.  2b  mm  breiten)  Bogen- 
stficken  (Tasten)  znsammenBetzt,  deren  jedes  durch  einen  binderen 
^wiohthebel  aaf wBrts  g^en  die  Walzen  gedruckt  wird  (Klavier- 
mnlde,   3.  76). 

Fig.  llö  seigt  einen  solchen  Beiiswolf  mit  SlaviermaldenBufflbrang 
im  Quenchnitt.  a  iat  das  ZnfQhrlattentnch,  b  die  maTiermnldenipeitniiff  mit 
Torliegender  Sammel-  oder  FlOgelwalie,  e  ist  die  mit  eingesehraubten  Stalil- 
stiften  verwhene  Trommel  (Tambonr),  welche  Qber  siob  die  abnehmbare  Hols- 
baube  d,  anter  sich  den  Sost  c 
fast;  f  iat  die  Am  warfstelle. 
Ke  Aeflage  auf  das  Lattentuoh 
betiSgt  etwa  0,4  bis  0,5  hg  auf 
I  gm.  Die  Trommel  macht  mi- 
nntlich  400  bis  600  Umläufe 
Dpd  hat  im  Belae  meist  955  mtn 
Dehm.,  wabrend  der  Dcbm.  im 
Stiftenkreise  1027  betriLgt.  Die 
Arbeibbreiten  werden  genom- 
men innerhalb  der  Qrensen  von 
532  bis  1500  mm,  entsprechend 
einer  Tastenaniahl  von  16  bis 
48  nnd  einer  Oesamtbreite  der 

Hsschinevon  1120bis2ei5mm  '<»  ■" 

bei  2200  MM  HasefcinenirLnge. 

Die  stOndliehe  Leistung  nir  t  m  Arbeitabreite  betrttgt  etwa  40  kg,  bei  einem 
Eraftbedarf  von  0,8  Pf.  Die  Hanpttrommel  ist  sehr  dicht  (bei  1,18  m  BreiU) 
mit  mnd  ÖOOO  Stablstiften  von  lOmn.Dchm.  besetzt,  uar  fOr  grobe  lange 
Vollen  werden  weniger,  aber  dafür  stärkere  Stifte  verwandt. 

Die  Bearbeitang  der  Wolle  im  Wolfe  mass  in  vielen  Fällen  zam 
zweiten-  nnd  auch  wohl  mm  drittenmal  vorgenommen  werden,  damit 
der  erforderliche  Grad  von  Lockerheit  nnd  Reinheit  erreicht  wird.  Um 
non  das  eratmalign  Wolfen  and  ElopfiBn  der  Wolle  zn  vereinen,  wird 
jetzt  dar  nachfolgend  beechriebene  Spiralklopfwolf  (Fig.  115  nnd  117) 
Gfters  angewandt,  was  znr  Folge  hat,  dass  nnr  eine  Vorbereitnngsmaacbine 
n5tig  ist,  am  die  Wolle  dann  sogleich  aof  den  Ölwolf  za  bringen. 

Lattatodi  Z  nnd  awei  Biffi*lwalxen  b,  deren  obere  dweh  OewieUsbebel 
belastet  wird,  hddea  die  Spcisnag.  Die  aof  den  gcftrfloaiuUn  Sebi^wn  S  h^ 
GndUdten  WtAbMmt  arfsssen  die  Wolle  nnd  brfOrdara  sie  infolge  der  sriiraoben- 
flJrmigen  Oartalt  der  FlOgd,  weldM  tndna  mit  Pltaelbleeben  bekleidet  sind, 
nach  leefata.  Dia  Beimtiomiael  ist  also  als  SdanabeDwiadtagel  aosfabildet, 
wdeber  aiaan  Lnftstavn  tn  dar  Bawegnapriditac  der  Wolle  eriMgt,  weidwr 
indem  fBr  die  Stnabentsidrang  sdir  gllnstig  iat.  Die  seitlich  mteeworfen« 
Wolle  wird  dann  doidi  die  eisamea,  wiederum  in  einer  BebraabenfliUiie  an  der 
Hanptwelle  ätwaden  eisemen  fltSekc  W  erfssst  nd  seitHefa  in  der  MaKUae  Inrt- 
getiwben:  hierbei  wird  die  Wolle  im  «bem  Maaehi— teil  gegen  UngMcbicaen 
iteschlagen,  sllii  wil  sie  im  nntena  Teil  Sbsr  iia  Sieb  Ksrtbcwqgt  wird.  Das 
Sieb  ist  in  da  Breite  des  ITiimin.  wie  bei  des  BeisswSlfen.  cta  ifatker  Bort 
TCn  risrniHUn.  im  Bbrigea  aber  als  DraMsieb  «bildet.  Vim  ffereinigU  Woi;« 
wird  em  anderen  Bade  der  Masefcine  'ia  der  llgHr  recMs)  doreb  mm  naeb 
Tcm  sn  aagcbadrte  Ofcmsg  in  der  Eaab*  bsraoi^ewoifen- 
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Über  der  Stelle,  wo  die  Wolle  anfftngt,  mit  einfachen  Schlflgem  besetzt 
SU  sein,  ist  ein  Trichter  angebracht,  dnrch  welchen  die  Wolle  eingegeben  wird, 
wenn  sie  noch  ein  «weites  Mal  geklopft,  nicht  aber,  nm  das  Haar  zn  schonen, 
auch  ein  sweites  Mal  gerissen  werden  soll. 

Der  Dnrchmesser  der  Trommel  beträgt  650  bis  800  mm  and  macht  dieselbe 
600  bis  700  Umdr.  min.  Eraftbedarf  1  Pferdest.;  standliche  Leistong  50  bii 
65  kg;  L&nge  der  Maschine  2,5  bis  2,7  m.  Breite  0,85  bis  1,0  m,  mit  Tisch  2,2  m; 
Breite  des  ZufQhrtisches  0,5  m. 


mm^ 


Flg.  116  uid  117. 

Soll  die  Maschine  in  KanstwoUfabriken  zum  Offiien  nnd  Beimgen  ka^ 
bonisierter  Lumpen,  Fäden  u.  dergl.  yerwendet  werden,  so  wird  für  die  Staub- 
entziehang  noch  ein  besonderer  WindflQgel  angebracht. 

Denkt  man  sich  die  Schlagflügel  S  des  Spiral wolfes  verlängert,  den 
anderen  Teil  der  Schlägerwelle  beseitigt  und  im  Inneren  des  Gehänses 
zwei  Schienen  mit  Gegenzähnen  angebracht,  so  erhält  man  ein  Bild  des 
sehr  gate  Arbeit  liefernden,  aber  nur  geringe  Leistangsffthigkeit  be- 
sitzenden Flügelwolfes  ^). 

Die  am  Gestell  befindlichen  Gegenstifte  oder  Kämme  hat  man  anch  derart 
beweglich  gemacht,  dass  sie  in  einem  kleinen  Bogen  auf-  und  niedersdiwingeD, 
wodurch  der  nämliche  Erfolg  entsteht,  wie  wenn  sie  elastisch  wären  und  den 
Zinken  der  Flügel  ein  wenig  nachgeben  könnten.  Die  Wolle  wird  hierdorcb 
geschont,  mehr  vor  dem  Zerreissen  geschützt. 

Man  wendet  zuweilen  Wulfe  mit  abgestutzt  kegelförmiger  Trommel  ao, 
welche  mehr  oder  weniger  Ähnlichkeit  mit  dem  Baumwollwolf  mit  kegelfSrmiger 
Trommel  (S.  65)  haben,  Übrigens  aber  zum  Teil  sehr  bedeutend  untereinander, 
sowie  von  dem  gewöhnlichen  Wollwolf  verschieden  sind').  —  Zur  Anflockenmg 
kurzstapeliger  Wolle  kann  wohl  auch  eine  Maschine  dienen ,  welche  in  wesent' 
liehen  Punkten  den  Schlagmaschinen  für  Baumwolle  (S.  72)  nachgebildet  i«t*^ 
oder  wenigstens  einen  Schlagflügel  der  dort  gebräuchlichen  Art  iwisdien  deo 
Einfühmngswalzen  und  der  mit  ahnen  besetzten  Trommel  enthält,  von  weleber 
letzteren  die  Wolle  durch  einen  Kamm  abgenommen  wird*).    Statt  des  Klopf- 


>)  Verb.  d.  Gewerbfieissvereins  1884,  S.  134. 

Bärtig,  Kraftbedarf,  Hefb  1,  8.  41  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  Ing.  1886,  S.  61  m.  Abb. 
«)  Brevets,  XXX VIT.  185;  LI.  206.  —  Jobard,  Bulletin,  VI.  269. 
»)  Polyt.  Centralbl.  1852,  S.  858. 

*)  Brevets  1844.   T.  47,   p.  177.  —  Gänie  ind.,   T.  29,   p.  231.  —  Polyt. 
Centralbl.  1865,  S.  1204.  ^  D.  p.  J.  1865,  178,  19. 
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wolfet  bedient  man  nob  raitODter  dct  den  Baamwollspinnereien  entnommenen. 
Wippen  (S.  65)  namentlich  cur  Reinigung  nad  Aofiockerauf  von  WoUabgftaireD. 

ITach  (nicht  leltfin  aach  einmal  schon  tot)  dem  Wolren  und  Tor  dem  Ein- 
fetten wurde  die  Wolle  frOher  durch  besondere  Arbeiter  darchgcsehen  and  mit 
den  HAnden  lerpflDckt  (Zapfen,  Zanaen,  PlOBen,  Pflfioken,  Verleien, 
tnei,  pliuer,  äplacher,  piehing),  om  einielne  etwa  nicht  hinlfingtich  »afge- 
lockert«  Klfirapcoen  (copina)  ta  terteÜen  and  hangen  gebliebene  ünreinigkeiten 
lu  entfernen.  Zqt  VerrichtoDg  dieser  Arbeit  eind  aach  MMchinen  erfanden 
»Orden '). 

Krempelwolf.  Die  Leirtong  des  Beisswolfes  als  Offnnngsmascliiiw 
ist  verhBltnismBssig  gering,  da  die  grosse  Trommel  nar  eine  Arbeits- 
stelle  besitzt.  In  vielen  Fsllen,  namentlich  anch  bei  dem  Mischen  ver- 
Ecbiedener  Wollen,  mnss  deshalb  die  Arbeit  wiederholt  werden.  Um  die^ 
Leiatong  in  erhoben,  Iftsst  man  zwar  die  Zahntrommel  sehr  rasch  lanfni» 
(S.  344),  es  geschieht  dies  aber  auf  Kosten  des  Robstofiee,  welcher- 
infolgedesseii  oft  ktlrzer  gerissen  wird. 


Als  bessere  Vorbereitangsmaschine  hat  sich  in  den  letzteo  Jähret» 
der  sogenannte  Krempelwolf')  eingebürgert,  welcher  sich  dem  Reiss- 
wolfe gegenüber  dorch  eine  gnte  Schonnng  dee  Spinngates  nnd  ein» 
innige  Dnrchmischnng  deeselben  anszeichnet.  Dies  wird  erreicht,  indem 
bei  diesem  Wolfe  nach  Art  der  Krempel  (S.  94)  aber  der  Zahntrommel 
noch  mehrere  mit  ZfthneD  besetzte  Walzenpaare  angeordnet  sind,  an 
welchen  die  von  der  Zahntrommel  mitgefDhrte  Wolle  za  einer  wieder- 
holten Zerteilnng  gelangt.  In  der  Kanstwollerzengnog  sind  solche  Krempel- 
wOlfe,   wo  die  Zabntrommeln  ond  die  einzelnen  Arbeitswalien  mit  ein- 


<)  D.  p.  J.  1865,  17S,  337. 

>)  DentMliei  Wollengew.  1883,   &  1330.    —    Prakt.  HMeb.-EoD«tr.  1884, 
I.  3SB.  —  Z.  d.  T.  d.  Ing.  1890,  8.  65!  m.  Abb. 
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geschlagenen  hakenartigen  Stiften  versehen  sind ,  schon  l&nger  bekannt  ^), 
doch  hat  diese  Maschine  für  die  erst  in  neaerer  Zeit  angewendete  Bear- 
beitung von  Wolle  eine  Abitnderang  er£Eihren  (vergl.  Fig.  118).  Die 
Wendewalzen  W  sind  hier  in  der  Bewegongsrichtung  der  Trommel  T 
hinter  die  Arbeits  walzen  A  verlegt  worden,  nnd  zum  Heransstreichen 
der  aufgelösten  Wollflocken  von  den  Zfthnen  der  Uanpttrommel  und  zom 
Auswerfen  der  Wolle  ist  eine  Läuferwake  L  angeordnet.  Diese  Maschine 
laignet  sich  auch  als  Auflösungsmaschine  in  der  EammgamspinnereL 

Man  hat  die  Bauart  noch  weiter  abgeändert'),  indem  man  die  Wender^ 
wallen  auch  wieder  als  Arbeitswalsen  verwendet  und  dadurch  die  Zahl  der 
Stellen,  an  denen  die  Wolle  einer  Zerteilung  unterliegt,  verdoppelt.  Die  hinter- 
einander liegenden  Walzen  greifen  ineinander  und  laufen  mit  lanehmender 
-Gesohwindigkeit. 

Die  etwa  20  mm  langen  Zähne,  welche  in  der  Breitenriehtung  etwa  18  mm 
voneinander  abstehen,  sind  entweder  in  den  Belag  eingeschlagene,  hakenförmig 
gebogene  flache  Zähne  oder  gerade  kegelförmige  ähnstifte,  welche  in  schrSgem 
Winkel  eingeschraubt  werden. 

Die  an  der  Zaführongsstelle  aufwärts  gehende  Haupttrommel  läuft  für 
Schafwolle  mit  etwa  8  m  ümfangageechwindigKeit  (sie  macht  bei  1,25  m  Dchm. 
rund  120  min.  ümdr.),  ftlr  Vigogne,  Shodd^r  u.  s.  w.  mit  etwa  12,5  m  (Geschwin- 
digkeit (190  min.  ümdr.).  Ffir  1  m  Arbeitsbreite  ist  die  Leistung  für  Wolle 
100  kg,  fflr  Kunstwolle  175  kg  stündlich.  Raumbedarf  2 mal  8  m,  Eraftbedarf 
2  bis  3  Pferdest. 

6.^Das  Einfetten,  Fetten,  Elnschmalzen,  Schmalzen,  Sehmelxen^ 
Ölen,  Schmieren,  Spicken  (hniler,  graisser,  g^raissagef  ensemer, 

ensemage,  oiling^). 

Die  Wolle  unterliegt  bei  der  nachfolgenden  Verarbeittmg  auf  der 
Krempel  einer  Behandlung,  welche  wegen  der  schuppigen  Oberfläche  der 
Wolle  die  Zerreissung  zu  vieler  Wollhaare  herbeiführen  würde,  wenn 
man  diesen  nicht  vorläufig  einen  hohen  Orad  von  öeschmeidigkeit  und 
Schlüpfrigkeit  durch  Überziehen  mit  einer  zweckentsprechenden  Flüssig- 
keit erteilte,  wodurch  femer  auch  beim  Spinnen  das  Ausziehen  zu  einem 
Faden  sehr  erleichtert  wird.  Dies  ist  der  Zweck  des  Einfettens,  welches, 
wie  schon  der  Name  anzeigt,  darin  besteht,  dass  man  die  Wolle  mit 
Fett  tränkt  oder  schmiert.  Hierzu  eignet  sich  am  besten  dünnflüssiges, 
leicht  in  feinem  Regen  zerteilbares  öl,  welches  nicht  oder  nur  langsam 
eintrocknet,  keine  harzigen  oder  andere,  die  Wolle  und  die  Erempel- 
beschläge  verschmierenden  Beimengungen,  keine  Haar  und  Farbe  an- 
greifenden Säuren  und  Alkalien  enthält  und  sich  in  der  Walke  leicht 
verseift. 

Büböl,  in  früherer  Zeit  viel  benutzt,  wird  jetzt  fast  nirgends  mehr 
wissentlich  verwendet,  da  die  häufig  in  ziemlicher  Menge  auftretenden 


1)  Verh.  d.  Qewerbfleiesrereins  1857,  8;  116  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  y.  d.  log.  1890,  S.  652  m.  Abb. 
')  Grothe,  Streicbgamspinnerei,  S.  239. 

LObner,  Prakt.  Erf.  a.  d.  Tachfabr.,  Bd.  U.,  S.  180. 

Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  67,  522. 

D.  p.  J.  1889,  271,  29. 
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Beetandteile,  besonders  im  Sommer,  rasch  ramsig  werden,  wobei  sich  die 
Wolle  erhitzt,  klebrig  wird  und  sich  nur  unter  grossen  Schwierigkeiten 
krempeln  Ittsst  und  femer,  weil  das  Rttböl  in  4er  Walke  schwer  verseift. 
Raffiniertes  Rüböl  zeigt  die  unangenehmen  Eigenschaften  in  weit 
geringerem  Grade,  ist  aber  meist  zu  teuer.  Das  beste  Schmelzmittel 
ist  Olivenöl  (Baumöl;  denaturiert  mit  Bosmarinöl),  doch  kommt  das- 
selbe des  hohen  Preises  wegen  nur  bei  feinsten  Wollen  oder  zartea 
Farben  zur  Anwendung. 

Ein  Gemisch  von  Olivenöl  und  BaumwollsamenÖl  wird  gleich- 
falls oft  verwendet. 

Das  heute  sehr  viel  benutzte  und  für  die  billigere  Massenerzeugung 
zweckmässigste  und  billigste  Schmelzmittel  ist  die  bei  der  Herstellung 
der  Stearinsfture-Liohte  in  grosser  Menge  als  Nebenerzeugnis  gewonnene 
ölsfture  (meist  Olein  oder  Elaln  genannt);  sie  muss  aber  frei  von 
Schwefelsäure  und  von  Stearin  sein,  denn  erstere  greift  die  Beschläge  der 
Krempeln,  ja  sogar  die  Hände  der  auflegenden  Arbeiterinnen  stark  an^^ 
letzteres  erschwert  die  Verteilung  des  Fettes  auf  der  Wolle  und  ver- 
schmiert die  Krempelbeschläge  rasch. 

Mineralöle  (Bakusine)^)  aus  Petroleumrttckständen  sind  beson- 
ders in  der  Shoddy Spinnerei  in  neuerer  Zeit  vielfach  verwendet  worden, 
doch  macht  die  Entfernung  des  Mineralöles  grosse  Schwierigkeiten,  da 
es  sich  nicht  oder  nur  äusserst  schwer  verseifen  und  in  Emulsionen 
überführen  läset. 

Die  sogenannten  Walkfette  oder  Extraktöle,  welche  aus  den 
Walkwässem  nach  verschiedenen  Verfahren,  zumeist  durch  Abscheidung 
mit  Schwefelsäure  und  darauf  folgendes  Abpressen  des  Fettsohlammes 
gewonnen  werden,  benutzt  man  gleichfalls  vielfach,  doch  sollen  sie  na- 
türlich möglichst  wenig  unverseifbare  öle  enthalten.  Als  höchstens  zu- 
lässig werden  bis  zu  15^/q  unverseifbares  Fett  erachtet').  Endlich  sei 
noch  auf  die  in  neuerer  Zeit  wieder  auftauchende  Vermischung  des 
Schmelzöles  mit  dem  bedeutend  billigeren  schwarzen  Rüböl  (einem 
Abfall  der  Bübölrafflnerien)  aufmerksam  gemacht,  welche  Vermischung 
von  den  Händlern  meist  in  betrügerischer  Absicht  ausgeführt  wird. 

Zmn  teilweisen  Ersatz  des  SohmelzOles  werden  hier  und  da,  hanptAchlich 
für  geringere  und  dickere  Game,  gallertige  und  seifige  Abkochungen  von 
Caragheen,  Leinsamen,  Seifen wurzel  u.  dergl.,  mit  Zusatz  von  gelöster  Seife, 
wohl  auch  Ol  und  Milch,  Glycerin  verwendet'). 

Der  in  Frankreich  gemachte  Versuch,  Wolle  ganz  ohne  Ol  zu  verarbeiten, 
scheint  einen  sehr  zweifelhaften  Erfolg  gehabt  zu  haben;  es  wurde  die  Wolle 
dnroh  Einwirkung  von  Wasserdampf  weich  und  geschmeidig  gemacht. 

Man  nimmt  auf  100  kg  Wolle  10,  15,  auch  20  kg  Ol,  die  grösseren 

Mengen  bei  feineren  Wollsorten,   weil  diese  in  gleichem  Gewichte  mehr 

Haare,    also    mehr  Oberfläche    enthalten^).     Die   Schmelzmittel   werden 

')  Bramwell,  The  Wool-Carder*fl  Vademecum,  p.  116. 

*)  Zeitsehr.  f.  anal.  Chemie  1887,  8.  881.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Text- 
Ind.  1889,  8.  522. 

*)  D.  p.  J.  1868,  168,  159. 

^)  Grothe.  a.  a.  0.,  8.  242.  —  Leroux,  Filature  de  la  laine  peign^e^ 
oardde,  p.  148. 
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zwecks  leichterer  Verteilung  mit  der  2-  bis  3  fachen  Menge  Wasser  unter 
•entsprechendem  Zusatz  von  Seife  oder  Soda,  besser  Ammoniak,  in  Emol- 
sionen  übergeführt.     Seife  verschmiert  die  Kratzen  schneller. 

Das  Schmelzen  der  Wolle  geschieht  heute  noch  vielfach  durch  Hand- 
.arbeit;  man  breitet  die  Wolle  schichtenweis  in  dem  mit  Blech  ausgeklei- 
deten Schmelzkasten  oder  auf  dem  mit  Blechplatten  versehenen  Fassboden 
aus  und  bringt  die  abgemessene  Menge  Schmelze  mittels  Giesskanne  oder 
Reisbesen  auf  jede  Lage ').  Die  mit  hölzernen  Oabeln  gehörig  durch- 
gearbeitete Wolle  gelangt,  damit  das  öl,  sich  auf  das  gleichmSssigste 
verteile,  auf  den  Olwolf '),  einen  Beisswolf  (S.  843)  mit  kleiner  Tronunel 
<ind  weitstehenden  Zähnen. 

Man  hat  die  Olwölfe  auch  mit  selbstthätigen  Auflegern  und  mit 
selbstthfttig  wirkenden  Ol  Vorrichtungen  versehen')  (selbetth&tiger 
«Olwolf,  brisoir  huileur  automatique,  oüing-teazer). 

Die  Schmelzflüssigkeit  wird  hierbei  als  feiner  Regen  anf  die  auf  dem 
-ßpeisetuch  ausgebreitete  Wolle  gesprengt.  Martin  sprengt  mittels  einer  Barste 
walze  ein,  welche  die  Schmelze  von  öiner  schr&gliegenden  Platte  entnimmi 
Zwei  darQber  befindliche  KipptrOge,  der  eine  für  Ol,  der  andere  für  Wasser, 

flessen  entsprechend  der  Arbeitsgeschwindigkeit  durch  Weohselrftder  rmihare 
lüssigkeitsmengen  aus.  Tatham  verwendete  zuerst  ein  Rohr  in  (Gestalt  eines 
umgekehrten  T,  welches  über  dem  Zuführtische  entweder  hin  und  her  pendelt, 
•oder  in  schnelle  Drehung  versetzt  wird  und  durch  den  gelochten  wagerechten 
Arm  die  Sclimelze  verteilt.  Roberts  bedient  sich  einer  Art  Schleuderpompe, 
während  man  .in  neuerer  Zeit  auch  Dampfstrahlbläser  (Injecteur)  benuUt  hat. 
Eine  weitere  Öl  Vorrichtung  benutzt  eine  Welle  mit  Schöpflöffeln,  welche  das 
«Ol  auf  eine  schräge  Platte  abgeben,  von  welcher  aus  es  auf  die  Wolle  verteilt 
wird.  Hierbei  geschieht  die  Regelung  durch  Veränderung  der  Löffelwellen- 
aimdrehungen. 

1  selbstthätiger  Olwolf  genügt  für  6  bis  10  Satz  Krempeln.  Raumbedarf 
bei  einer  Arbeitsbreite  von  1  m  und  bei  einem  Trommeldurchmesser  von  1025  wm 
2,2  mal  2.75  m;  Trommelumdr.  400  bis  600  min. 

Beim  Wolfen  der  gefetteten  Wolle  geschieht  auch  das  Melieren 
•(m^langer,  mixing\  d.  h.  die  Vermengung  verschieden£Eirbiger  Wolle,  wenn 
•es  sich  um  die  Darstellung  melierten  Tuches,  mixed  elolh,  handelt. 

17.  Das  Krempeln,  Streiehen,  Kratzen,  Kardleren,  Kardfttsehen 

(carder,  cardage,  carding)^). 

Diese  Arbeit,  welche  unmittelbar  auf  das  Einfetten  der  Wolle  folgte 
:stimmt  z^ar  hinsichtlich  ihres  Zweckes  und  hinsichtlich  der  Art,  wie  sie 
verrichtet  wird,  wesentlich  mit  dem  Krempeln  der  Baumwolle  (S.  87) 
lüberein,  doch  spielt  das  Krempeln  bei  der  Verarbeitung  der  Streichwolle 


1)  Maschine  hierzu  vergl.  D.  R.-P.  No.  42  719. 

s)  Hartig,  Kraftbedarf,  Heft  1,  S.  42  m.  Abb. 

>)  Qrothe,  a.  a.  0.,  S.  244  u.  flg.  m.  Abb.  —  Verh.  d.  GewerbfleissTereini 
1864,  S.  46;  1866,  S.  182.  —  CiyiMng.  1877,  S.  14.  —  Polyt.  CentralbL  1861, 
:S.  95,  108;  1864,  S.  1278.  —  D.  p.  J.  1866,  180,  275. 

*)  Grothe,  Technologie  d.  Gesp.,  Bd.  I.,  9.  251  m.  Abb.  —  Der  Kreinpel- 
prozess  und  die  ihn  vorbereitenden  Arbeiten ,  insbesondere  mit  Besug  auf  Yer- 
i^esserungsfähigkeit    und    VerbesserungsbedQrftigkeit.     Zwei    Preisarbeiten  im 
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eine  weit  wichtigere  Bolle  als  bei  der  Verarbeitung  der  BaamwoUe,  Hede, 
Jute  und  der  Kammwolle.  In  der  Streichgamspinnerei  findet  ein  Strecken 
und  Doppeln  (S.  116}  gar  nicht  und  ein  eigentliches  Vorspinnen  (8.  129) 
nur  selten  statt,  und  dnrch  das  Krempeln  allein  mnss  die  nötige  Gleich- 
förmigkeit des  der  Feinspinnmaschine  vorznlegenden  Oames  erreicht  werden. 
Man  kratzt  deshalb  die  Wolle  mehreremal  nacheinander,  meist  aaf  einem 
Satz  von  3,  zuweilen  auch  von  2  oder  4  Maschinen. 

Die  Feinkrempeln  fQr  Baumwolle  liefern  immer  ein  Band,  entstanden 
dnrch  Zusammenziehen  des  in  voller  Maschinenbreite  abgelösten  Flores 
mittels  eines  Trichters;  die  letzten  Krempeln  für  Streich  wolle  liefern  da- 
gegen meist  viele  schmale  Bftnder,  entstanden  durch  Teilung  des  Flores, 
welche  durch  eine  besondere  Vorrichtung,  das  Nitschelwerk  (s.  w.  u.}, 
sogleich  in  weiche  rund^  VorgarnfUden  ohne  Draht  verwandelt  werden; 
diese  Zerlegung  des  Flores  in  viele  gleichbreite  Bändchen  erfordert  eine 
vollkommen  gleichmässige  Verteilnng  gleicher  Wollgewichte  Über  gleiche 
Flächen,  denn  anderenfalls  würden  auf  der  Feinspinnmaschine,  welche 
allen  Vorgamfäden  denselben  Verzug  und  Draht  erteilt,  Gespinste  ver- 
schiedener Nummern  entstehen  müssen.  Dieser  Anforderung  ka^n  nur 
durch  eine  weitgehende  Dopplung  während  des  Krempeins  genügt  werden. 

Das  Krempeln  der  Wolle  bat  also  zunächst  den  Erfolg,  dass  die 
Wolle  innig  gemengt  und  zu  einer  gleichförmigen  Masse  umgewandelt 
wird,  in  welcher  die  Haare  nicht  mehr  flockenweise  dichter  beisammen 
liegen,  vielmehr  in  gleichmässiger  Verteilung  den  dargebotenen  Baum 
erfüllen;  endlich  sondern  sich  die  noch  vorhandenen  kleinen  mechanischen 
ünreinigkeiten,  sowie  die  gar  zu  kurzen  Härchen  ab,  bleiben  teils  zwi- 
schen den  Drahthäkchen  der  verschiedenen  grossen  und  kleinen  Walzen 
hängen  oder  werden  vom  Beschläge  ausgeworfen  und  abgeschieden. 

Für  die  weitere  Behandlung  sei  ein  Satz  (Sortiment,  Assortiment) 
von  3  Krempeln  zu  Grunde  gelegt.  Zum  Kratzen  der  Streichwolle  finden 
nur  Roller-  oder  Walzenkrempeln  (S.  94),  nie  Deckelkrempeln  (8.  93, 
101)  Verwendung;  letztere  würden,  da  grosse  Beschlagflächen  miteinander 
in  Berührung  kommen,  die  feinen  langen  Haare  stark  kürzen.  Die  erste 
Krempel  führt  die  Bezeichnung  Vorkrempel,  Reisskrempel,  Schrub- 
belmaschine (drousse,  droussette,  carde  en  gros,  briseuse,  brisoir, 
scrihbler,  first  hreaker),  die  zweite  Pelzkrempel,  Vliesskrempel, 
Fellmaschine  (repasseuse,  second  hreaker),  die  dritte  Vorspinn- 
krempel  (finisseuse,  finissoire,  continue,  finisher) ^  früher  Locken- 
krempel  (cai'de  k  loquette,  carding  niachine)\  die  erste  und  zweite 
Krempel  sind  mitunter  durch  eine  Übertragwalze  miteinander  vereinigt 
(Doppelkrempel,  S.  99)^).  Die  Anordnung  der  Auflösung,  Reinigung 
und  Verteilung   der  Wolle   besorgenden   Werkzeuge    ist   bei   allen   drei 

Deutschen  Wollengewerbe  1888,  S.  1097  und  1347.  --  LObner,  Tuch-  and 
Buckskinfabrikation,  Bd.  IL,  S.  184.  —  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  8, 
S.  608  m.  Abb. 

Den  letzteren  Abhandlungen  ist  bei  Bearbeitung  des  vorliegenden  Ab- 
schnittes im  wesentlichen  gefolgt  worden. 

1)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  100,  108. 
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Mascbinen  die  gUicIie.    Melierte  WoUen  krempelt  m&n  Sfliers  (an  besserer 
Yennengnng  der  Farben)  Tiermal. 

Die  Einrichtaog  der  Beiiskrempeln  ist  im  eil  gemeinen  folgende  (Fig.  1 19); 
Die  eingefettete  und  gewolfte  Wolle  wird  von  einer  Arbeiterin  (Drouniereriiil 
mit  den  HKnden  oder  von  einer  lelbtttbAtigen  SpeiieTorricbtuiig  (a.  «.  n.)  inf 
einem  negereobt  Qber  cwei  Walzen  ausspannten  endlosen  Torlegtncbe  I 
(Speiietoch,  Tisch,  feeding  elolh)  gleichmkaig  verbreitet.  Durch  die  Um- 
drehuDK  einer  »einer  W&laen  geht  der  obere  Teil  des  Taches,  woninf  die  Wolle 
liegt,  der  Trommel  T  (groaaeD  Trommel,  Hanpttrommel,  Tamboar, 
tambonr,  groe  tambonr,  drum,  eylindtr,  main  cylinder)  entgeoen.  Die  Ung« 
der  l^ommel  besldmoit  jene  aller  übrigen  Walien  und  dadorca  die  Breite  der 
ganten  Haachine.  Die  Trommel  nimmt  nicht  unmittelbar  vom  Spei«etnohe  die 
Wolle  aaf,  aondem  letatere  wird  dnrch  zwei  (manchmal  vier)  mit  Bandkiatun 


umwickelte  klnne  Walten  (Ei ntiehwalien,  EiDlatawalien,  Enträewaliea, 
Speieewalten,  nonrrinenn,  ejlindrea  d'entr^e,  bäriaeona,  feeditig  roüert] 'i\ia- 
liefert,  ja  oft  legt  man  anch  noch  iwiicheD  die  EinziehwaUen  nnd  die  Trommel 
eine  mit  Eratienbwcblag  Teraehene  Verteilnngawalie  (distribateor,  briMoi. 
earrier)  oder  eur  Abaonderung  von  gröberen  ünreinigkeiten  eine  mit  dgenaitig 
gezahnten  Ringen  umkleidete  Klettenwalze'},  welche  letztere  die  Wolle  un- 
mittelbar Ton  den  Bpeisewolken  empf&ngt  und  aie  durch  Vermitteinng  eiiier 
kleinen  Eratcenwalse  an  die  Trommel  abgiebt  Die  mit  Bandkratien  beklei- 
deten Walien,  welche  die  obere  Hftlfte  dei  Trommelumkreiaee  nmgebeu  (S.  B4), 
sind  von  zweierlei  Art:  Arbeitewalzen,  Arbeiter  a  (travaillenn,  teorhen, 
gtrippert),  welche  eine  aehr  langeame  ümdrehong  haben;  and  Sohnellwalzen, 
Fixwalzen,  Wendewalzen,  Wender  w  (nettojeura.  däbonrreun,  ddpouil- 
lenra,  elearert),  deren  ümdrehuogageach windigkeit  aber  eehr  groea  iet  Ober 
die  Banart  und  Wirkungsweise  ist  da«  NGtige  ecbon  auf  S.  94  gesagt  Ni«b 
der  letzten  Arbeitswalie  folgt  eine  sehr  achnetlomlanfende  Waliep  (der  L&nfer, 
Schnelliaufer  oder  Volant,  die  Schnellwalle,  Fizwalze,  volant,  fancy 
roUer,   fijl),   deren  Drahtz&bne  lang  nnd  wenig  gebogen   lind  nnd  in  jene  der 

ärouen  Trommel  ein  wenig  eingreifen.  Die  Bestimmnng  des  Unfera  bt,  die  in 
en  Z&bnen  der  Trommel  aittende  Woile,  welche  durch  die  kardierende  Wirkung 
der  Arbeiter  und  Wender  zwischen  die  Zähne  der  Trommel  eingelegt  wurde, 
Ober  die  Spitzen  derselben  heranszuheben,  damit  aie  beinach  von  der  eogleicta 
zn  erw&bnenden  Sammvalze  regelm&nig  aufgenommen  werden  kann').  Eis 
Beaatz  von  weichen  langen  Bflreten  ana  Schweineboraten  erfQllte  diesen  Zweck 
ebenso  gut  aU  der  gewöhnliche  Drahtbeachlag  und  wQrde  dabei  den  BeeefaUg 
der  Trommel  mehr  acbonen,  nntit  sieb  aber  za  raaoh  ab.  Die  Kammwalie 
(der  Abnehmer  oder  Peigneur,  auch  die  kleine  Trommel  oder  Streich- 
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trommel  B  genannt,  peigneur,  däohargeor,  tambour  de  d^charp^e,  doffer^ 
äoffing  eylinder)  hat  denselben  Zweck  und  dieselbe  Einrichtung  wie  der  Ab- 
neiimer^an  den  Banmwollkratzen  (S.  90).  So  wie  dort,  lOst  auch  hier  ein 
schnell  auf  und  nieder  gehender  Kamm  (Häker  oder  Hacker,  aus  einer  ge- 
zahnten Stahlschiene  bestehend)  die  Wolle  Ton  der  kleinen  Trommel  in  Gestalt 
einer  äusserst  dünnen,  lose  zusammenhängenden  Fläche  als  Flor  ab,  wonach 
sich  dieselbe  auf  dem  Anfroller,  der  Fell-,  Vliess-  oder  Pelztrommel 
(einer  glatten  hölzernen  Trommel)  aufwickelt  und  durch  die  vielfache  Über- 
einanderlagerung  eine  dickere  watteähnliche  Masse  (Pelz,  Vliess,  Fell,  nappe, 
matelas,  fUece)  bildet.  Bei  den  doppelten  Vorkrempeln  geht  die  Wolle  von  dem 
Abnehmer  der  ersten  Maschine  auf  die  grosse  Trommel  der  zweiten  Maschine 
über,  sodass  also  nur  letztere  einen  Kamm  und  eine  Pelztrommel  besitzt  {do%ible 
scribbler). 

Die  Zahl  der  Arbeiter  und  Wenderpaare  schwankt  zwischen  3  bei 
Verarbeitung  langer  geringer  Wollen  und  8  bei  feinen  kurzen  Wollen.  Neuere 
Krempeln  für  mittlere  und  bessere  Wollen  besitzen  meist  5  bis  6  Paar.  Der 
Raum  zwischen  Arbeiter  und  nächstem  Wender  muss  gleich  oder  grOsser  der 
Haarlänge  sein,  um  Zerreissen  der  Wolle  eu  vermeiden. 

Für  die  Anordnung  von  Arbeiter  und  Wender  kommen  4  Mög- 
lichkeiten in  Betracht  (Fig.  120  bis  123);  einerseits  kann  der  Wender 
vor  oder  hinter  seinem  Arbeiter  liegen,  andererseits  kann  der  Arbeiter 
sich  in  der  Richtung  der  Häkchen  oder  entgegengesetzt  drehen,  sich  mit 
oder  gegen  den  „Schnitt"  drehen.  Die  Anordnung  Fig.  120  (vergl.  S.  94), 
bei  welcher  die  Schnellwalze  W  vor  der  Arbeitswalze  A,   d.  h.  näher 


Fig.  121 


Flg.  122. 


Fig.  128. 


gegen  die  Einziehwalzen  hin  liegt,  ist  die  für  Streichwolle  gewöhnlich 
angewendete.  Von  Amerika  aus  ist  vorgeschlagen  worden,  namentlich 
für  die  beiden  ersten  Krempeln  eines  Satzes  die  Arbeiter  entgegen- 
gesetzt laufen  zu  lassen^),  hierdurch  wird  eine  stärkere  kämmende 
Wirkung  ausgeübt;  diese  Anordnung  dürfte  aber  nur  für  Kammgarn- 
Nachahmungen,  für  Stoffe  mit  fadenblosser  Zurichtung  anwendbar  sein. 
Die  Anordnung  Fig.  122  kommt  (ausser  für  Werg,  vergl.  S.  278  unten) 
für  Streichwolle  mitunter  vor^),  während  Fig.  123  eine  weitere  mögliche 
Benutzung  der  Walzen  darstellt. 

Wenn  man  die  Walzenpaare  in  der  Ordnung  älhlt,  wie  sie  der  Reihe 
nach  die  Wolle  in  Empfang  nehmen,  d.  h.  vom  von  den  Einziehwalzen  ange- 
fangen, oben  über  der  Trommel  her,  bis  nach  der  entgegengesetzten  (hinteren) 
Seite,  so  muss  das  erste  Paar  etwas  weniger  nahe  an  der  Krempel  crtehen  als 
das  zweite,  dieses  etwas  weniger  nahe  als  das  dritte,  u.  s.  w.    Dadurch  wird 

^)  LObner,  a.  a.  0.,  Bd.  II,  S.  882. 
•)  LObner,  a.  a.  0.,  Bd.  n,  S.  228,  251. 
D.  R.-P.  No.  15  717. 
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bewirkt,    dass   die  Wolle   nur   nach   und   nach   stärker   angegriffen  und  also 
weniger  der  Gefahr,  zerrissen  zu  werden,  ausgesetzt  wird^). 

Zum  Yollst&ndiffen  Entladen  der  Arbeiter  hat  man  zwischen  Arbeiter  und 
Wender  ZwischenwaTzen  mit  tiefer  eingreifendem,  weichem  Beschläge  (wie  bei 
den  Kämmmaschinen)  angewendet,  welche  das  aufgenommene  Spinngnt  an  die 
Wendewalze  abgeben ;  damit  sich  keine  Rillen  einarbeiten,  werden  die  Zwischen- 
walzen  in  ihrer  Längsrichtung  hin  und  her  bewegt').  Dadurch,  dass  man  eine 
Arbeitfiwalze  zwischen  mehrere  Haupttrommeln  anordnet,  kann  man  die  Arbeits- 
stellen entsprechend  vermehren'). 

Eratzenbeschläge.  Die  Beschläge  der  Wollkratzen  sind,  wie  jene  der 
Baum  wollkratzen  (S.  88)  sehr  verschieden.  Fig.  124  zeigt  die  kennzeidmenden 
Unterschiede  der  angewendeten  Arten  in  genügender  Weise,  a  und  b  zeigen 
sä^ezahnartig  ausgeschnittenen  Flachdraht;  die  zweite  Form  b  hat  die  Zahn- 
spitzen nach  beiden  Seiten  gerichtet;  es  werden  also  die  damit  bezogenen 
Walzen  gleichzeitig  auf-  und  abnehmend  wirken  können^).  Bei  e  und  d  sind 
die  einzelnen  Zähne  aus  Draht  vom  Querschnitt  q  eines  Kreisausschnittes,  soge- 
nannten Sektoral draht,  bei  c  einfach  schräg  in  den  Grund  gesetzt  und  kun, 


Flg.  124. 

also  von  fast  keiner  Elasticität  gegenüber  denen  bei  d,  welche  länger  sind  nmi 
ein  Knie  haben.  Die  Spitzen  sind  abgeschrägt,  sodass  sie  recht  scharf  werden, 
doch  gestatten  dieselben  ein  Nachschleifen  nicht. 

e  und  f  sind  gewöhnliche  Kratzenbeschläge  (sog.  deutsche  und  englische 
Kratzen).  Ersterer  hat  starken  Ledergrund,  vielfach  mit  Wollfilzlage  und  hoch- 
liegendem Knie  und  ist  deshalb  weniger  federnd  als  letzterer  bei  schwachem 
Grund  und  tiefliegendem  Knie,  g  zeigt  einen  Beschlag  mit  langen,  schwachen, 
daher  sehr  stark  federnden  Zähnen  und  schwachem  Grund,  wie  er  für  die 
Läuferwalzen  oder  Volants  (S.  852)  gebraucht  wird;  auch  hier  sind  die  Zähne 
entweder  mit  Knie  versehen  oder  einfach  schräg  in  den  Grund  gesetzt. 


*)  Abbildungen  von  derartigen  Einstell  Vorrichtungen  finden  sich  in  Grothe, 
a.  a.  0.,  S.  873;    Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  165;   1892,  S.  672  m.  Abb- 

')  Vorgeschlagen  von  Schmitz  in  Aachen.  Krempeln  mit  mehreren  Waisen, 
Zwischenwalzen  u.  s.  w.  finden  sich  abgebildet  in  den  Patentschriften  No.  15 1S2, 
15  717,  47  488. 

')  Lobner,  a.  a.  0.,  Bd.  II,  S.  286  m.  Abb.;  die  Zwischenwalze  ist  dort 
•als  Peigneur  bezeichnet. 

*)  D.  R.-P.  No.  1275,  1631.  —  D.  p.  J.  1880,  288,  T.  10. 
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Die  Reihenfolge  der  vorgefahrten  Kratzenmuster  giebt  auch  für  deren 
aufeinander  folgende  Anwendung  ein  Bild  des  stufenweisen  Angpifib  auf  d^e 
Wolle:  Starre  Wirkung  Ton  a  und  b,  grössere  Feinheit  und  etwas  Federkraft; 
Ton  €  und  d  bis  zur  grossen  Feinheit  und  hoher  Federung  von  e  und  f. 

Die  Nummerbezeichnung  der  Beschläge  weicht  voneinander  ab,  je 
nachdem  die  Bezüge  von  verschiedenen  (deutschen,  englischen  oder  französischen) 
Fabriken  hergestellt  sind  (vergl.  S.  88)  *). 

Als  Stoff  für  die  Kratzenzähne  finden  Verwendung  Eisendraht,  milder 
Stahldraht,  nachgelassener  Stahldraht,  auch  wohl  verzinnter  und  mit  Nickel 
plattierter  Stahldraht'),  um  die  Standfestigkeit  der  Häkchen  zu  erhöhen,  hat 
man  denselben  verschiedene  Formen  gegeben;  man  hat  den  Drahthäkchen  an 
dem  Rücken  vor  ihrem  Einschieben  in  den  Stoff  Einbiegungen  gegeben*),  sie 
unterhalb  des  Leders  nach  rückwärts  umgebogen  bis  zum  Übergriff  mit  anderen 
Reihen^);  Gessner  setzt  die  Drahthäkchen  so  in  den  Grundstoff  ein,  dass  der 
je  zwei  Häkchen  verbindende  Rücken  nicht  quer  zur  Arbeitsrichtung,  sondern 
entlang  derselben  zu  liegen  kommt ^). 

Die  Kratzenbeschl^e  haben  auch  hier  wieder  entweder  die  Form  von 
Blättern  (besonders  für  die  Hauptwalze  der  Vorspinnkrempel)  oder  von  Bändern 
(vergl.  S.  87). 

Grundstoff  der  Beschläge.  Das  früher  für  Eisen  drahtkratzen  fast 
ausschliesslich  üblich  gewesene  Lederband  hat  namentlich  seit  Einführung  der 
Kratze  aus  Stahldraht  dem  Stoff  band  weichen  müssen.  Man  findet  das  Stoff- 
band aus  dünnen  Baumwollgeweben,  die  in  vielen  Lagen  aufeinander  geklebt 
ungefthr  die  Dicke  des  Lederbandes  ausmachen;  auch  werden  Bänder  hergestellt 
ans  gemischten  Geweben  von  Leinen  und  Wolle.  Für  Baumwoll-  und  Kammgarn- 
spinnereien werden  die  Stoffbänder  vielfach  mit  Kautschukeinlage  oder  Auflage 
verwendet,  in  Streichgamspinnereien  dürfen  solche  nicht  benutzt  werden,  da 
der  Kautschuk  dem  Einflüsse  des  Wollfettes  nicht  widersteht.  Der  Klebstoff 
für  die  einzelnen  Bandlagen  darf  keine  Bestandteile  enthalten,  die  den  Kratzen- 
zahn angreifen  und  ein  Rosten  verursachen.  Statt  des  selbst  herzustellenden 
Flockenfutters  (s.  w.  u.)  wird  jetzt  meist  ein  bis  an  das  Knie  ragendes  Filz- 
futter verlangt.  Behufs  Verhütung  des  lilngerwerdens  hat  man  bei  den  Be- 
schlägen aus  Kunsttuch  zwischen  den  einzelnen  Gewebe-  oder  Kautschuklagen 
Metalldrähte  in  Richtung  der  Länge  der  Flächen  eingebettet*).  Yonck  schlägt 
vor,  mehrere  dünne  Filzlagen  derart  auf  der  Hakenseite  des  Kratzenbandes  auf- 
zuleimen, sodass  dieselben  nach  erfolgter  teilweiser  Abnutzung  der  Drahthäkchen 
entfernt  werden  können^). 

Auf  allen  Walzen  mit  einziger  Ausnahme  des  Läufers  wird,  wenn  man 
nicht  Kratzen  mit  Filzauflage  benutzt,  bevor  man  die  Maschine  in  Gebrauch 
nimmt,  der  Beschlag  von  dem  Grunde  der  Zähne  bis  an  deren  stumpfwinklige 
Biegung  (croc),  auf  den  Einlasswalzen  sogar  bis  an  die  Spitzen,  mit  einer  Masse 
angefüllt,  welche  aus .  Scherwolle  (den  beim  Tuchscheren  abfallenden  äusserst 
kurzen  Härchen)  und  Öl  besteht,  und  mit  einer  Bürste  in  die  Oberfläche  der 
Walzen  hineingeklopft  wird.  Diese  Zurichtung  (das  Füllen,  Flocken,  Futtern 
der  Kratzen,  embourrage)  befördert  den  festen  Stand  der  Kratzenhäkchen,  hin- 
dert das  Niederlegen  und  Verbiegen  derselben,  unbeschadet  ihrer  Federung. 
Man  wählt  die  feinsten  und  kürzesten  Scherflooken  und  fettet  sie  mit  einer 
zweckmässigen  Fettmischung  (17  Teile  Leinöl,  15  Teile  Baumöl;   oder  1  Teil 


^J  Näheres  hierüber  z.  B.  in  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  297  bis  803. 

*)  Über  die  Vor-  und  Nachteile  des  Stahldrahtbeschlages  vergl.  Lohn  er, 
a.  a.  0.,   Bd.  11,  S.  232,  313;    Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1890.  S.  60,  118. 

»}  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1003.  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1887, 
S.  330;  1888,  S.  449. 

♦l  D.  R.-P.  No.  44  504. 

*)  D.  R.-P.  No.  60  477.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-lnd.  1891,  8.  584  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  44  018. 

»)  D.  R.-P.  No.  5708. 
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Leinöl,  1  Teil  Mohnöl,  1  Teil  Terpentinöl;  oder  7  Teile  Thran,  2  Teile  au»- 
gelassenes  Hammeltalg;  oder  gleichviel  Lein-  and  Rüböl;  oder  besser  Vi  bis  V^ 
mit  Bleiglätte  gekochtes  Leinöl  und  1  Rüböl  so  stark  ein,  dass  bei  starkem 
Drücken  in  der  Hand  das  öl  sich  zwischen  den  Fingern  zeigt,  wozu  ungefähr 
ein  dem  Gewichte  der  Scherwolle  gleiches  bis  Vs  Gewicht  Ol  erforderlidi  ist. 
Viele  Spinnmeister  ziehen  eine  dünne,  etwas  unter  dem  Eratzenknie  ab- 
schliessende Filzdecke  Tor  und  Tervollständigen  die  Höhe  der  Decke  nach  dem 
Schleifen  durch  eine  Lage  gefetteter  Scherwolle^).  Die  Futterdecke  soll  so  loce 
verfilzt  sein,  dass  beim  aürzerwerden  der  Eratzenz&hne  das  Futter  mit  leichter 
Mühe  mittels  Putzkratze  etwas  abgenommen  werden  kann. 

Bezüglich  des  Aufziehens,  Schleifens  und  Ausputzens  oder  Aas- 
stossens  der  Eratzen  ist  schon  gelegentlich  der  Besprechung  der  BaumwoU- 
kratzen  das  Nötigste  gesagt  (S.  107  und  flg.);  weiteres  sehe  man  in  den  unten 
angegebenen  Quellen  nach'). 

Die  Beschlftge  der  einen  Satz  bildenden  Erempeln  unterscheiden  sich  meist 
nur  durch  die  Feinheit;  die  Zahl  der  Häkchen  auf  die  Flächeneinheit  ist  um 
so  grösser,  je  weifer  die  Auflösung  der  Wolle  vorgeschritten  ist  und  je  feiner 
die  Wollen  sind.  Für  grobe  Wollen  steigt  der  Beschlag  etwa  von  No.  14  bis  22, 
für  mittlere  Wollen  von  20  bis  26,  für  feine  Wollen  bis  No.  30. 

Die  Arbeitsbreite  der  Erempeln  schwankt  zwischen  850  und  1800,  selbst 
bis  2000  mm;  gewöhnlich  beträgt  sie  jetzt  1120  oder  1250  oder  1400  oder  1500  mm. 
Je  nach  der  Grösse  der  Haupttrommel  sind  sie  mit  4  bis  6  (bei  sehr  feinen  Wollen 
bis  8)  Paar  Arbeiter  und  Wender  ausgerüstet  und  beträgt  dabei  das  Gewicht 
eines  Satzes  von  3  Maschinen  7  bis  10  000  kg. 

Die  Waisendurchmesser  schwanken  jetzt  gewöhnlich  zwischen  folgenden 
Werten  (je  nach  den  verarbeiteten  Wollen):  ZufÜnrwalzen  40  bis  62  mm,  Yor- 
walze  oder  Vorreisser  120  bis  390,  Übertrags  walze  zwischen  Vorreisser  und  Haupt- 
trommel  200  bis  250,  Haupttrommel  1000  bis  1150  bis  1200,  Arbeiter  185  bis  215, 
Wender  105  bis  155,  Volant  (meist  6  Blätter)  270  bis  300,  Volantputz walzen  65, 
Abnehmer  oder  Peigneur  650  bis  680.  Der  Durchmesser  der  Pelztrommel  richtet 
sich,  da  meist  ein  Ereuzen  des  Yliesses  (s.  w.  u.)  beliebt  wird,  nach  der  Arbeits- 
breite der  folgenden  Erempel;  es  soll  die  Länge  des  abgenommenen  Yliesses 
gleich  oder  einem  Vielfachen  der  Arbeitsbreite  der  folgenden  sein.  Wegen  des 
Zusammenziehens  des  Yliesses  ist  statt  3,14  nur  3  für  die  wirkliche  L&ngen- 
berechnung  zu  nehmen. 

Die  oben  gegebenen  Durchmesser  beziehen  sich  auf  die  unbezogenen  Walzen, 
durch  den  Beschlag  vergrössert  sich  der  Halbmesser  um  etwa  11  mm. 

Die  Yorspinnkrempeln  liefern  20  bis  120  gute  und  2,  seltener  4  Eckfäden. 
Die  Fadenzahl  richtet  sich  nach  der  zu  spinnenden  Garnnummer  und  dem 
Spinngute. 

Als  zweckmässigste  Geschwindigkeiten  der  Haupttrommel  giebt 
HramwelP)  an: 

für  gute  Wollen     ....     t7=1050'  engl,  in  1  Min.  =  5,35  m  in  1  Sek. 
„     gewöhnliche  Fälle     .     .     r  =  1000'     „       „    1     „     =5,08,,    „    1    „ 
„    Shoddy 700'     „       „    1     „     =3,56,.    „    1    „ 

Es  schwanken  die  sek.  Arbeitsgeschwindigkeiten  für  die  einzelnen 
Walzen  (S.  352)  in  folgenden  Grenzen:  Speisewalzen  2  bis  4  bis  5,5  mm,  Yo^ 
reisser  1  bis  1,5  bis  2,0  m,  Hauptwalze  4,8  bis  6,0  bis  8,5  m  (90  bis  140  mio. 
ümdr.),  Arbeiter  60  bis  100  bis  200  mm,  Wender  1,4  bis  1,9  bis  3,7  m,  Yolant 
oder  Schnellläufer  6  bis  7,5  bis  10  m,  Putzwalze  für  denselben  etwa  2  m,  Ab- 
nehmer oder  Peigneur  105  bis  135  bis   180  mm,  Pelztrommel  100  bis  130  bis 


»)  Löbnef ,  a.  a.  0.,  IL  Bd.,  S.  198,  323.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-lnd. 
1888,  S.  66. 

«)  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  326  bis  340.  —  Löbner,  a.  a.  0.,  II.  Bd.,  S.  321.  - 
Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-lnd.  1886,  S.  287;  1888,  S.  346. 

")  Br  am  well,  The  Wool-Carders  Yademecum,  Boston  1881,  p.  286. 
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170  mm.  Die  Geschwindigkeit  des  Volants  oder  des  Schnellläufers  ist  1,16  bis 
1,22  bis  1,28  mal  so  gross  als  diejenige  der  Haupttrommel  ^). 

Bestimmte  Regeln  für  die  Arbeitsgesohwinaigkeiten  lassen  sich  nicht  auf- 
stellen, da  hierbei  sowohl  Rücksicht  zu  nehmen  ist  auf  die  Güte  und  Beschaffen- 
heit des  Rohgutes,  auf  die  Art  des  Beschlages,  auf  die  Menge  des  zugeführten 
Spinngutes,  als  auch  auf  die  Beschaffenheit  des  zu  erhaltenden  Gespinstes. 

Die  Auflage  auf  das  Zuführlattentuch  beträgt  0,4  bis  Ifi  kg  auf  1  gm, 
während  die  stündliche  Leistung  zu  etwa  4,5  bis  6  A;^  für  1  m  Arbeitsbreite 
angenommen  werden  kann. 

Ober  den  Kraft  bedarf  der  Krempeln  liegen  folgende  genaue  Ermitte- 
lungen Tor'). 

Eine  Reisskrempel  mit  Kletten  walze,  1,075  m  Arbeitsbreite,  120  min.  ümdr. 
der  Haupttrommel,  985  Trommeidohm.,  erforderte  im  Leergang  0,80,  im  Arbeits- 
gang bei  0,4  kg  Auflage  auf  1  qm  0,66  Pferdest;  die  dazu  gehörige  Pelzkrempel 
0,22  bezw.  0,48  Pf.,  die  Vorspinnkrempel  0,32  bezw.  0,51  Ff. 

Für  die  jetziffeu  Breiten  und  Arbeitsverhältnisse  kann  man  für  den  Krempel- 
satz 1,75  bis  2  Pf.  rechnen. 

Der  erforderliche  Raum  für  einen  Satz  von  1,15  m  Breite  beträgt  bei  Hand- 
aaflage  4,25  mal  8,7  m,  wobei  die  Länge  einer  Krempel  zu  4,0,  die  Breite  zu 
2,t  m  vorausgesetzt  ist. 

BpeiBOYorriolitaxigeii.  Es  soll  zunäohst  die  Zuführung  an  der 
1.  Krempel  behandelt  werden,  denn  die  der  2.  und  3.  ist  Yon  der  Form 
abhängig,  in  welcher  die  1.  und  2.  Maschine  die  Wolle  abliefern.  —  Bei 
Aufgabe  der  gewolften  Wolle  an  der  Reisskrempel  kommt  es  in  erster 
Linie  darauf  an,  eine  gleichmässig  dicke  Schicht  zu  bilden,  denn 
nur,  wenn  von  Anfang  an  auf  grösste  Oleichmässigkeit  gesehen  wird, 
kann  das  endlich  erhaltene  Gespinst  den  höchsten  Anforderungen  genügen. 

Die  Zuführung  geschieht  auch  heute  noch  vielfach  yon  Hand'). 
Eine  Arbeiterin  (Droussiererin)  breitet  eine  bestimmte  Gewichtsmenge 
Wolle  auf  dem  Lattentuch  t  (Fig.  119,  S.  852)  in  möglichst  gleich- 
mSssiger  Schicht  aus  und  zerzupft  dabei  die  noch  Yorhandenen  grösseren 
Ballen.  Das  Bestreben,  die  Zuführung  unabhängig  von  dem  Willen  und 
der  Aufmerksamkeit  der  Arbeiterin  zu  machen  und  die  höchste  Oleich- 
mässigkeit zu  erzielen,  hat  zu  der  Ausbildung  von  selbstthätigen 
SpeiseYorrichtungen^)  (Selbstaufleger,  Droussierapparat;  chargeuse 
automatique,  tcool  feeder)  geführt,  welche  auf  dem  Lattentuch  entweder 
eine  Schicht  von  bestimmter,    sich  gleich  bleibender  Höhe  und   Dichte 


^)  Zur  Beseitigung  der  Übelstände,  welche  der  durch  die  grosso  Geschwin- 
digkeit der  Läufer  walze  hervorgerufene  Luftstrom  im  Gefolge  hat,  bringt  man 
eine  die  Läuferwalze  eng  umschliessende  Umhüllung  an.  0.  Schimmers 
D.  R..P.  No.  24  958,  25  849;  D.  p.  J.  1884,  258,  198  m.  Abb.;  Löbner,  a.  a.  0., 
Bd.  II,  S.  417  m.  Abb. 

')  Hartig,  a.  a.  0.,  Heft  1. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1001.  Fig.  92. 

«)  D.  R.-P.  No.  8230,  5946,  6378,  17319,  32  546,  35  521,  85  650,  87  030, 
39  543,  60  911,  61828. 

Grothe,  Techn.  d.  Gesp.,  Bd.  I,  8.  274  u.  flg.,  m.  Abb.  —  Br  am  well, 
The  Wool-Carders  Vademecum.  —  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1884,  S.  247 
m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1873,  210,  169,  249;  1879,  284,  184;  1880,  288,  39;  1888, 
247,  276;  249,  206;  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  62;  1890,  8.  1001;  1892,  8.  823,  589  m.  Abb. 
Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1886,  8.  289;  1887,  8.  377. 
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bilden  oder  ein  bestimmtes  Wollgewicht  über  eine  bestimmte  Fläche  ver- 
teilen. Zur  ersten  Orappe  gehören  die  Selbstaufleger  von  Bolette, 
Clissoldy  Oessner,  Lemaire,  Martin,  Sampson  n.  a.,  bezüglich 
deren  ich  anf  die  oben  angegebenen  Quellen  verweise.  Die  wirkenden 
Teile  dieser  Speisevorrichtungen  sind  mit  Häkchen  besetzte  endlose  Bänder 
oder  Walzen,  welche  die  Wolle  einem  Vorratskasten  entnehmen;  andere 
Werkzeuge  bilden  die  gleichmässige  Schicht  nnd  führen  sie  den  Speise- 
walzen  zn.     Diese  Vorrichtungen  setzen  gut  geöfinete  Wolle  voraus. 

Zur  2.  Gruppe,  bei  welcher  von  der  Maschine  selbstthätig  eine  be- 
stimmte  WoUmenge  abgewogen  und  auf  eine  bestimmte  Fläche  des 
Zuführlattentuches  ausgebreitet  wird,  gehören  die  Aufleger  von  Braro- 
well,  King,  Tatham  u.  s.  f. 

An  der  Krempel  befindet  sich  ein  Speiseraam,  in  welchen  die  Wolle  ein- 
geworfen wird;  ein  mit  entsprechendem  Beschläge  versehenes  Lattentach  füllt 
sich  mit  dem  Spinngat,  das  Zuviel  wird  durch  einen  Abstreichkamm  in  den 
Yorratsbehälter  zurückgeworfen.  Aus  den  Zähnen  des  Lattentuches  wird  die 
Wolle  durch  eine  Bürstwalze  oder  durch  einen  Hacker  oder  dergl.  heraot- 
geworfen  und  fällt  in  den  Wägebehälter.  Hat  sich  dort  die  bestimmte  regel- 
bare Masse  Wolle  angesammelt,  so  wird  durch  eine  Bewegung  des  Wagebalkens, 
an  welchem  das  Gefäiss  aufgehängt  ist,  der  Betrieb  der  Speisevorrichtung  unter- 
brochen. Wenn  nun  das  darunter  befindliche  Zuführlattentuch  den  bestimmten 
und  wiederum  regelbaren  Weg  zurückgelegt  hat,  wird  das  Wägegefäss  geöffnet, 
die  abgewogene  Menge  fällt  nach  unten  und  wird  dort  gleichm&Bsig  ausgebreitet, 
während  die  Wägeeinrichtung  in  ihre  Anfangsstellung  zurückgeht.  Hierdarch 
wird  die  Speisung  wieder  in  Thätigkeit  gesetzt  und  eine  neue  Menge  abgewogen, 
um  ein  möglichst  gl  eich  massiges  Ausfüllen  der  aufnehmenden  Beschlag^hne  zo 
erreichen,  hat  man  die  Hinterwand  wohl  auch  beweglich  gemacht  und  mit  sich 

?;leich  bleibendem  Drucke  gegen  das  Speisetuch  angepresst,  auch  aus  mehreren 
edemd  miteinander  verbundenen  Teilen  hergestellt*). 

Die  Zuführung  vom  Speiselatten tuch  nach  der  Haupt trommel  hin 
geschieht  entweder  durch  2  Riffelwalzen  oder  2  mit  grobem  Beschlag 
versehene  Stachel  walzen  oder  Walze  mit  Mulde  (8.  76).  Stachel- 
walzen  finden  besonders  bei  stark  verwirrter  Wolle  Anwendung,  weil 
dieselben  die  Haare  nicht  so  festhalten  wie  Riffelwalzen,  mithin  weniger 
Bruch  entsteht.  Der  Abstand  der  Speisewalzen  von  der  Trommel  richtet 
sich  nach  der  Länge  der  Wolle,  muss  also  veränderlich  sein.  —  Wenn 
die  Haupttrommel  die  Wolle  unmittelbar  von  den  Speisewalzen  entnimmt, 
liegt  infolge  des  grossen  Geschwindigkeitsunterschiedes  (vergl.  8.  356)  die 
Oefahr  nahe,  dass  viele  Haare  zerrissen  werden  oder  dass  der  Trommel* 
beschlag  durch  Wollklumpen  oder  noch  vorhandene  Verunreinigungen,  als 
Sand,  Stroh,  Bindfaden-  oder  Besenstückchen,  beschädigt  wird.  Der  Ab- 
stand zwischen  den  Werkzeugen  des  Wolfes  (S.  345)  und  den  feinen 
Beschlagzähnen  der  Krempel  ist  ein  zu  grosser  und  dem  Krempelbeschlag 
erwächst  dadurch  eine  schwere  Arbeit.  Zur  Schonung  der  Wolle  und 
des  Beschlages  schaltet  man  deshalb  entweder  den  auf  S.  347  erläuterten 
Krempelwolf  (loup-droussette)  oder  bei  der  Reisskrempel  eine  Vorwalze 
oder  einen  Vorreisser  6,  Fig.  125  (roule-ta-bosse ;  licker-in)  ein,  welcher 
mit  Sägezahn-  oder  Sektoralbeschlag  (Muster  a  und  c  Fig.  124)  versehen 


»)  D.  R.-P.  No.  6378  und  Patent  Peckham. 
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wird  and  dessen  Geschwindigkeit  etwa  SOOmal  grflaser  als  die  der  Speise- 
walzen  ist,  w&brend  die  Geschwindigkeit  der  Hanpttrommel  1000  bis  SOOO, 
ja  2500idbI  grCsser  als  die  Einzugs geach windigkeit  ist.  Der  Vorreisser 
bewirkt  hiernach  eine  bedentende  Verdünnung  der  Vorlage  nnd  eine  Ver- 
miadenrng  des  Gescbwindigkeitsspriuiges  zwischen  Speise-  und  Hauptwalze. 
Ad  den  Vorreisser  werden  zuin  Abstreifen  der  angeführten  Vernnreini- 
giugen  meifit  2  Messer  angastellt,  von  welchen  du  zweite  dichter  steht; 
IDT  Abacheidong  von  Kletten  ordnet  man  besser  eine  Messerwalze  (Fig.  126) 
an.   Im  letzten  Falle  QbertrSgt  der  erste  Wender  die  Wolle,  unter  welchem 


eine  Flngwalze  liegt,  nm  den  Auswurf  zu  fangen  und  der  Hanpttrommel 
mzofUiren.  Bei  nngenUgend  vorbereiteter  Wolle  entfernen  Absü^ifmesser 
nnd  Schl&ger  zugleich  viel  Wolle,  weshalb  eine  durchgreifende  Reinigung 
vor  dem  Krempeln  durchaus  geboten  erscheint.  Die  in  Fig.  12ä  und  126 
mit  p  bezeichneten  Walzen  sind  Beinigungs walzen  fUr  die  untere,  bez. 
obere  Speisewalze.  An  der  2.  nnd  3.  Krempel,  bei  welchen  die  Hanpt- 
trommel die  Wolle  aus  den  Speisewalzen  entnimmt,  besorgt  der  I.Wender 
die  Beioignng  der  oberen  infolge  der  Bewegungsrichtnng  nnd  Beschlag- 
stellnng  von  Speise-  und  Hanptwalze  am  meisten  dem  Füllen  anagesetzten 


Die  weitere  Terfoignug  des  Gedankens, 
der  Haopttrommel  eine  bewer  gelOtte  Wolle 
dannbieton  und  die  Auflösung  Hlbst  ohne 
BbennAssige  Oeicb  windig  keitesprünge  ge- 
uhehen  zu  lanen,  fOfarte  einerseits  zar 
Krempel  mit  VorwaUe  (V or tarn b out), 
ODderereeita  zur  Erampel  ohne  grosie  Wal- 
len. Eine  Obersicht  für  eine  Krempel  der 
ersten  Art  giebt  Fig.  127  wieder.  Der  Vor- 
reiraer  läuft  langsamer  als  dieHaopttrommel, 
arbeitet  mit  nnr  2  oder  3  Arbeiter-  und 
Wenderpaaren  und  alle  Walzen  tragen  gro- 
ben (Sektoral-}  Beschlag.  Die  Übertragung 
nach  der  Haapttromniel  findet  durch  die 
Zwiscbenkarom walze  {Peigaenr),  den  Über- 
trager nnd  ersten  Wender  statt.  Man  be- 
z^cbnet    die    gekennzeichnete    Anordnung 
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auch  als  Krempel  mit  Vorkrempel  oder  mit  Ayant-train  und  verwendet 
dieselbe  namentlicb  für  stark  verunreinigte  Wolle.  Durch  die  Zwischenwaise 
(Peigneur)  und  dessen  Stellung  ist  eine  weitere  Reihe  von  Arbeitspunkten  und 
damit  eine  durchgreifendere  Behandlung  der  Wolle  geschaffen.  Bei  reineren 
Wollen  und  EunstwoUmischungen  lässt  man  Zwischenkammwalze  und  -Schnell- 
läufer (=  Volant)  wegi  rückt  den  Vorreisser  an  die  Haupttrommel  und  l&sst 
durch  den  ersten  Wender  Übertrafen,  unter  welchem  eine  Flugwalze  angeordnet 
ist  (Fig.  126).  Weiter  durchgebildete  Vorkrempeln  haben  femer  angegeben 
Schneichel  (mit  Doppel -Sägezahnbeechlag,  Muster  b,  Fig.  124)^),  Klein, 
Hundt  und  Comp.'),  Rüdiger'),  bez.  mehrere  Zwischenwalzen  sind  verwendet 
worden  von  L^on  le  Brun^). 

Krempeln  ohne  grosse  Haupttrommel  haben  Grothe  und  Werner*)  vor- 
geschlagen. Deren  Krempel  besteht  aus  einer  Reihe  kleinerer,  dicht  neben- 
einander liegender  Trommeln  mit  zunehmender  Feinheit. des  Beschlages  und  der 
Geschwindigkeit  und  den  entsprechenden  Arbeits-  und  Übertragswalzen. 

Übertragung   der  Wolle   von  E^rempel  bu  KrempeL  —  Die 

Wolle  wird  entweder  als  Pelz  (Vliess  oder  Watte)  oder  als  Band 
übertragen.  Man  unterscheidet  hiemach  Pelz-  oder  Vliess-Übertrag- 
verfahren  oder  Band-Übertragverfahren  nnd  Verbindungen  beider^. 

A)  Pelz-  oder  VUess-Ubertragverfahren.  1.  Älteste  AusftLhning: 
fieisB-  und  Pelzkrempel  besitzen  eine  Pelztrommel  g  (Fig.  119,  S.  852)  mit 
Dmckwalze  e,  auf  welcher  aus  vielen  Lagen  des  dünnen  Flores  ein  dicker 
Pelz  (Watte,  Vliess)  gebildet  wird.  Die  Dopplung  ist  infolgedessen  eine 
sehr  starke  und  die  Watte  wird  gleichförmig.  Der  fertige  Pelz  wird 
durchgerissen  und  der  nächsten  Krempel  so  vorgelegt,  dass  die  Haare, 
welche  sich  nahezu  gleichlaufend  zur  Lftngsrichtung  der  Watte  eingelagert 
haben,  wieder  in  der  Längsrichtung  der  Maschine  verlaufen  oder 
senkrecht  dazu  (Übertragung  ohne  und  mit  Kreuzung).  Im 
letzteren  Falle  erzielt  man  rauheres  Garn,  aber  innige  Mischung;  man 
arbeitet  deshalb  für  Farbe-  (Melangen)  und  Kunstwoll- Mischungen  mit 
Kreuzung,  für  Herstellung  glatter  Game  (Halbkammgarne,  s.  w.  n.) 
aber  ohne  Kreuzung. 

Um  ohne  Zuwiegen  der  Vorlage  und  ohne  Rücksicht  auf  Verluste  während 
des  Krempeins  Pelze  von  gleichem  Gewichte  zu  erhalten,  hat  man  die  Feb- 
trommel  mit  einer  Wägeeinrichtung^  versehen,  welche  die  Trommel  aus- 
rückt und  ein  Zeichen  zur  Abnahme  giebt,  sobald  das  gewünschte  Gewicht  auf- 
gelaufen ist.  Oder  man  hat  die  Pelztrommel  mit  einer  Vorrichtung  zum  selbst^ 
thätigen  Durchreissen  der  fertigen  Watte  (Pelzreisser,  Matelasbrecher)*) 
ausgerüstet,  welche  in  Thätigkeit  tritt,  wenn  eine  bestimmte  Länge  des  Flora, 
also  eine  bestimmte  Anzahl  Lagen  aufgewickelt  sind. 

2.    Bei  Anwendung  von  Pelztrommeln^^entstehen  kurze  Pelze,  welche 


^)  D.  R.-P.  No.  1275.  —  Karmarsch-Heeren,  techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl., 
Bd.  Vni,  S.  607  m.  Abb. 
•)  D.  R.-P.  No.  15  182. 
«)  D.  R.-P.  No.  15  717. 
*)  D.  R.-P.  No.  47  488. 
«)  D.  p.  J.  1879,  284,  287. 
*)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  S.  608. 
')  D.  R.-P.  No.  8064. 
8)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  68  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  83  280. 
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anf  der  n9cIi3t«D  Krempel  aneinaDder  gelegt  werden  mllBsen.  Die  sich 
hiafig  wiederholenden  Stosestellen  geben  leicht  zn  Fehlem  im  Oam  Ver- 
anlassniig,  welche  man  durch  Bildung  langer  Pelze  auf  Tuchern 
lü  umgehen  sucht.  Am  meisten  In  Anwendung  ist  die  Vorrichtung  von 
Martin  >),  Fig.  128,  welche  Pelze  TOn  12  bis  14  m  Lange  liefert  und 
SQB  einem  endlosea  auf-  und  ab- 
steigenden Tuche  t  besteht,  auf  ,-t.  ,,_^ 
welches  sieb  der  von  dem  Abnehmer 
p  (Peignenr)  kommende  feine  Flor 
in  vielen  Lagen  legt. 

Bm  der  Verarbeitung  von  kurz- 
fuerigen,  wenig  gekr&iuelteii  und 
wenig  elaitiMben  Faaern,  wie  Eunst- 
«olle,  Baumwollabfall ,  Knbhaaren, 
PflacHnfaeem  (i.  B.  CoamoB,  S.  219) 
u.  dgL  genügt  diese  Vorrichtung  nicht 
mehr,  weil  der  Pelz  zu  dem  sentcrecbten 
Auf-  und  Absteigen  einiger  Fettigkeit 
bedarf.  Uan  hat  deshalb  weitere  Pelz- 
auparate  ersonnen,  welche  den  Pelz  an 
allen  Punkten  unterstützen 'J. 

8.  Zur  Bildung  langer  Pelze  "«  '« 

mit  Kreuzung  dienen  die  Legvor- 

richtnngen  von  Blamire  und  Ferrabee').  Bei  ersterer  nimmt  ein 
Lattentach  den  vom  Abnehmer  kommenden  Flor  anf  and  Ubergiebt  ihn 
mit  Hilfe  einer  Legvorrichtung  einem  2.  Lattentach,  welches  in  einem 
anfRodem  laufenden  Wagen  untergebracht  ist  und  sich  senkrecht  zur 
Bichtung  des  ersten  langsam  bewegt.  Der  Wagen  darchftthrt  bei  Hin- 
nnd  Hergang  eine  Strecke  gleich  der  Arbeitsbreite  der  nächsten  Krempel, 
wobei  durch  Falten  des  Florea  ein  dicker  Pelz  entsteht,  in  welchem  die 
Haare  nahezu  senkrecht  zur  L&ngsrichtong  liegen  und  welcher  schliesslich 
ZQ  einem  Wickel  anfgerollt  wird.  Die  Legvorrichtnng  von  Ferrabee 
□nterscheidet  sich  von  dem  beschriebenen  dadurch,  daas  nicht  e^t  Wickel 
gebildet  werden,  sondern  der  Flor  in  der  angegebenen  Weise  anf  das 
Lattentach  der  folgenden  Krempel  übertragen  wird.  Die  Einrichtung 
wird  einfacher,  aber  die  beiden  verbundenen  Krempeln  sind  abhangiger 
voneinander. 

4.  Unmittelbare  Obertragnng.  Diese  findet  sich  in  England 
vielfach  bei  Verarbeitung  grober  Wollen  und  Knnstwollen.  Beias-,  Pelz- 
and  Vorspinnkrempel  stehen  dicht  hintereinander  und  der  vom  Hacker 
losgelöste  Flor  wird  entweder  dnrch  den  I.Wender  oder  eine  eingeschaltete 
Walze  Übertragen.  Dieses  Verfahren  leidet  an  dem  Übelstande,  doss  bei 
dem  Putzen  oder  Störungen  an  einer  Maschine  der  ganze  Satz  stillgestoUt 


■}  Verh.  d.  OewerbSeiBe Vereins  1864, 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1S86,  6.  GS  m.  i 

*)  D.  p.  J.  1SB4,  2&2,  Sib  m.  Abb. 

•)  Verh.  d.  GewerbfleiasvereinB  1S64, 
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werden  mnes.     Da  keine  Kreuzung  des  Flores  stattfindet,  ist  die  Anord- 
nung für  gemischte  Wollen  nicht  brauchbar^). 

B)  Band-ÜbertragverflEkhren.  1.  Ohne  Kreuzung.  1.  und 
2.  Krempel  bilden  schmales  Band  durch  Zusammenziehen  des  Flores 
mittels  eines  feststehenden  oder  eines  sich  drehenden  Trichters^.  In 
letzterem  Falle  wird  mittels  fälschen  Drahtes  eine  Verdichtung  des  Bandes, 
yöUig  ähnlich  dem  Vorgänge  auf  der  Böhrenmaschine  (S.  144)  erzengt. 
Um  ein  Verziehen  der  Bänder  bei  dem  Ablaufen  zu  vermeiden,  setzt  man 
die  Spulen  mit  sich  gleichbleibender  Umfangsgeschwindigkeit  durch  Reibung 
zweier  vom  Räderwerke  getriebenen  Riffel  walzen,  durch  sog.  Abtreib- 
trommeln,  in  Bewegung.  Vor  den  Speisewalzen  liegt  ein  Rost,  dessen 
Spalten  die  Bänder  durchziehen.  Diese  Einrichtung  bedingt,  damit  die 
Wolle  auf  der  Haupttrommel  gleichmässig  verteilt  wird,  eine  kleine  hin 
und  her  gehende  Bewegung  der  Speisevorrichtung  oder  der  Arbeiter  oder 
beider  Werkzeuge;  als  vorteilhaft  hat  sich  auch  eine  seitliche  Bewegung 
des  Vorreissers  und  der  Kammwalze  erwiesen  ').  Zur  Erzielung  von  Band- 
spulen gleicher  Länge,  wodurch  die  Überwachung  des  Au&teckrahmens 
erleichtert  und  AbfUUe  vermindert  werden,  ist  ein  Klingelwerk  angebracht, 
welches  die  Füllung  ankündigt,  oder  eine  selbstthätig  wirkende  Einrichtung, 
welche  die  volle  Spule  auswirft  und  eine  leere  dafür  einsetzt.  Der  Ar- 
beiter hat  dann  nur  für  leere  Spulen  zu  sorgen  und  die  gefüllten  von 
Zeit  zu  Zeit  zu  entfernen. 

2.  Mit  Kreuzung.  Die  1.  und  2.  Krempel  bilden  schmales,  etwa 
5  cm  breites  Band  durch  Zusammenziehen  des  Flores  mittels  eines  festen 
Trichters.  Die  Bänder  ziehen  zur  Seite  der  Maschine  ab,  werden  beson- 
deren Führungstüchem  übergeben  und  gelangen  zu  dem  Bandleger,  durch 
welchen  sie  etwa  unter  45°  —  diagonal  —  oder  auch  unter  fast  90"^ 
—  quer  —  zur  Bewegungsrichtung  der  Zuführtücher  aneinander  gebaut 
werden.  Durch  das  Diagonallegen  der  Bänder  entsteht  gewissermassen 
eine  halbe  Kreuzung.  Dieser  Diagonallegapparat  von  Clissold  und 
Apperlev  (appareil  Clissold -Apperley;  System  Clisacid-Äpperley,  scoUhr 
feeding -apparatus,  acotch  feed)^)  legt  die  Bänder  fast  hochkant  und  dicht 
aneinander  gestellt,  in  der  ursprünglichen  Form  ist  er  nicht  für  Bänder 
aus  geringen  und  kurzen  Wollen  geeignet. 

Um  die  Überführung  der  Wolle  in  Form  eines  weichen  offenen  Bandes 
und  die  Anwendbarkeit  des  Übertragverfahrens  für  alle  Wollen  und 
Mischungen  zu  ermöglichen,  haben  Ferrabee,  Gessner  u.  a. ^)  den 
Bandleger  so  umgebaut,  dass  der  vorzulegende  Pelz  durch  schuppen- 
fÖrmiges  Übereinanderdecken  des  breiten  weichen  Bandes  entsteht,  wie 
es  Fig.  129  erkennen  lässt.    Der  von  der  Kamm  walze  der  vorhergehenden 


^)  Yergl.:  Der  Krempelprozess  auf  dem  Kontinent  und  in  England,  Lfibner, 
a.  a.  0.,  Bd.  II,  S.  253  u.  flg. 

«)  Verh.  d.  Gewerbfleisavereins  XXXII  (1853),  S.  196.  —  Hütte  1860,  Taf.21, 
a— c.  —  Brevets  1844,  T.  23,  p.  106. 

>)  Das  Deutsche  WolleDgewerbe  1884,  S.  369. 

*)  Verh.  d.  Gewerbfleisavereins  1864,  S.  95. 

*)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  3.  Aufl.,  Bd.  VIII,  S.  611  m.  Abb. 
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Krempel  abgelöste  Flor  wird  dnrch  einen  Trichter  and  3  Walzen  zu  einem 
Bande  b  von  100  bis  120  mm  Breite  verdichtet.  Dieses  Bond  wird  um 
geeignete  FllbnuigBWßken  e  zwischen  das  Walzenpaar  d  geleitet,  welches 
sieb  auf  einem  Wagen  befindet,  der  sich  entweder  senkrecht  oder  schiUg 
zw  Lttugsrichtang  der  Krempel  über  das  ZnführlattentTich  e  bewegt,  bo- 
iaee  entsprechend   der  Arbeitsbreite   sich   Baudlage   auf  Bandlage   legt. 


Wird  hierbei  das  Band  schrSg  (meist  nnter  45°)  gelegt,  so  bilden  sieb 
allerdings  an  den  ümkehrstellen  der  Bänder,  an  den  RBndem,  kleine 
A'eie  Ecken,  wodnrch  die  Arbeitsbreite  der  Krempel  eine  kleine  Ver- 
ringeniDg  erfährt.  Durch  Umlegen  der  Ecken  nach  der  Linie  xy  hat 
man  das  Übel  zu  beseitigen  getrachtet  (Fig.  180). 

Ans  den  nnter  A)  4.  (S.  361)  angegebenen  GrUnden  erscheint  es 
nicht  zweckmässig,  alle  3  Maschinen  durch  derartige  SchrSgleger  zu  ver- 
binden. Man  kann  die  Krempeln  unabhängig  voneinander  machen,  wenn 
man  die  BSnder  zu  Wickeln  anfrollt  nnd  diese  den  Legem  vorlegt. 

Ein  beliebter  Sati  für  mittlere  und  feinere  Stfeicbgame,  welche  lOwofal  in 
Wirkereien  wie  in  Webereien  Verwendnng  finden,  ist  folgender:  auf  der  mit 
SelbttauSegei  auwerQsteten  1.  Krempel  werden  Bandspulen  von  bestimmter 
Unge  eraea^,  welche  dem  Äafateokr^men  der  2.  Krempel  Qbergeben  werden, 
während  iwiscben  2.  und  3.  Krempel  ein  Querleger  cingeichaHet  ist. 

Terbindnngen  der  beiden  ÜberfQhmngBverfhhreii  A)  tmd  B). 
1.  Die  1.  Krempel  liefert  Pelz,  die  2.  Bandepolen,  welche  der  Vortpinnkrempel 
(Continne,  b.  w.  u.)  vorgelegt  werden.  Dieser  Weg,  welcher  Kreucung  au  der 
3.  Krempel  ermöglicht,  wird  mehrfach  beim  Spinnen  grober  Game  eingeschlagen 
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« 

und  führt  man  die  Bänder  dann  getrennt  durch  die  Feinkrempel  und  bildet 
aus  jedem  einen  Faden;  die  Gesamtzahl  der  letzteren  ist  gering. 

2.  Die  1.  Krempel  liefert  Pelz,  zwischen  2.  und  3.  Schrägleger;  oder  wohl 
auch  zwischen  1.  und  2.  Schrägleger,  dann  bildet  die  2.  Maschine  Pelze  auf 
Trommel  oder  langem  Tuch,  welche  gebotenenfalls  durch  mehrfache  Auflage 
wieder  gedoppelt  werden  können.  Die  letzte  Anordnung  wird  vorgezogen ,  weil 
dadurch  die  vorspinnkrempel  einen  Pelz  von  grösserer  Gleichmässigkeit  erb&it 

Wenn  zwei  gesondert  angetriebene  Krempeln  durch  Bandleger  miteinander 
verbunden  sind,  so  macht  die  Erhaltung  eines  sich  gleichbleibenden  Geschwindig- 
keitsverhältnisses Schwierigkeiten;  man  hat  deshalb  die  beiden  Trommelwellen 
durch  besondere  Einschaltegetriebe,  z.  B.  Seilgetriebe,  in  unmittelbaren  Za- 
sammenhang  gebracht^). 

An  den  Klettenwalzen  und  den  ersten  Wendern  sind  meist  besondere 
Mulden  m  angeordnet  (vergl.  Fig.  126  und  129),  in  welche  die  abgesonderten 
Verunreinigungen  geworfen  werden.  Das  Beinigen  dieser  Mulden  mit  Hand 
während  des  Arbeitsganges  ist  wegen  der  rasch  umlaufenden  benachbarten  Teile 
gefahrvoll,  wird  leider  aber  trotz  der  Verbote  Öfters  vollfülurt.  Um  diese  Ge 
fahren  zu  beseitigen,  hat  man  deshalb  die  Fan^kante  verschiebbar')  oder  rück- 
klappbar*) gemacht,  sodass  der  Schmutz  in  die  Mulde  fällt  und  vorwärts  in 
den  weniger  gefahrvollen  Teil  derselben  geschoben  wird,  oder  man  bat  die 
Fangkante  überhängen  lassen*).  Es  sind  ferner  besondere  Vorrichtungen  ei^ 
sonnen  worden,  welche  die  Fangkante  fortwährend  reinigen  und  den  ^hmntE 
von  dieser  in  die  Mulde  schieben^)  oder  auch  stetig  den  Schmutz  aus  der  Mulde 
entfernen  durch  bewegte  Scheiben*)  (nach  Art  der  Horsfairschen  Schleifscheibe, 
S.  HO)  oder  durch  BefOrderungsschnecken  oder  andere  einfache  Mittel^). 

Über  den  Gebrauch  der  Krempeln  wären  noch  folgende  Bemerkungen  zu 
machen.  Die  Stellung  einiger  Teile  gegeneinander  (so  namentlich  die  grüssere 
oder  geringere  Nähe  der  Einlasswalzen,  Arbeitswaken  und  Schnell  walzen  an 
der  Trommel)  muss  der  Feinheit  und  Länge  der  Wolle  und  der  St&rke  der  Vor- 
lage angemessen  geregelt  werden.  Bei  genöriger  Stellung  und  richtigem  Gange 
einer  Krempel  kommt  der  Flor  oder  das  Band  klar  und  gleichförmig,  ohne 
Knoten  (Noppen)  oder  sonstige  auffallende  Ungleichheiten  zum  Vorscheine. 
Von  jedem  Fehler  dieser  Art  muss  sogleich  die  Ursache  (welche  z.  B.  in  unrunder 
Gestalt  der  Haupttrommel  oder  anderer  Walzen,  in  zu  naher  oder  zu  entfernter 
Stellung  einiger  Walzen  gegen  die  Trommel,  in  zu  schwachem,  zu  starkem  oder 
ungleichem  Angreifen  des  Hackers,  in  zu  starkem  oder  ungleichem  Vorlegen  der 
Wolle,  in  schlechtem  Zustande  des  Kratzenbeschlages  oder  der  Futterung,  in 
Unreinheit  des  Beschlages  u.  s.  w.  liegen  kann)  aufj^esucht  und  beseitigt  wwden. 
Die  Reinigung  der  Kratzenbeschläge  von  dem  dann  sitzen  bleibenden  Schmutze 
und  Abfalle  muss  so  oft  als  nötig  (mit  der  grossen  Trommel  gewöhnlich  täglich 
mehrere  Male,  mit  den  übrigen  Walzen  täglich  einmal)  vorgenommen  werden;  man 
bewirkt  sie  durch  Ausbürsten  mit  Hand  kratzen  (Stücken  &atzenleder,  welche  auf 
flachen  Brettern  befestigt  sind)  oder  durch  eingelegte  Putzwalzen,  welche  hierbei 
durch  Hand  gedreht  werden,  sammelt  die  dabei  abgehende  sehr  fette,  mit  kleinen 
Unreinigkeiten  reichlich  durchmengte  Wolle  —  den  Ausputz  —  und  macht 
dieselbe  gelegentlich  durch  Waschen  mit  Seife,  Wolfen  u.  s.  w.,  zu  gute. 

Alle  mit  Fett  durchdrungenen  Wollabgänge,  zumal  der  Ausputz,  müssen 
vorsichtig  in  feuersicheren  Bäumen  aufbewahrt  und  nie  in  hohen  Haufen  xu- 
sammengeworfen  werden,  weil  sie  eine  Neigung  zeigen,  sich  von  selbst  zu  e^ 
faitzen  und  sogar  zu  entzünden  (vergl.  S.  58). 

»)  D.  R.-P.  No.  60  648.  —  Leipz.Monatschr.f.Text.-Ind.  1892,  S.  7  m.Abb. 
«)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1889,  S.  60;  1890,  S.  881  m.  Abb. 
*)  Ausführungen  von  0.  Schimmel  in  Chemnitz  und  von  O.E.  Schwalbe 
in  Werdau. 

*)  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  108  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Tng.  1890,  S.  882  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  17  819. 

')  Vergl.  D.  R.-P.  von  Joseph  Hueber  in  Mülhausen  i.  Elsaas. 
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Anhang:  Lockenkrempel. 

Die  Lockenkrempel  oder  Lockenmaschine*)  ist  von  der  Pelzkrempel 
Dur  durch  folgende  Umstände  verschieden:  1)  der  Eratzbeschlag  ist  feiner,  2)  die 
Eammwalze  oder  kleine  Trommel  ist  nicht  auf  ihrer  ganzen  Mantelfl&che  mit 
Drahthäkchen  bekleidet,  sondern  es  sind  mehrere  (6)  einzelne  Eratzenblätter 
aufgelegt,  deren  jedes  so  lang  ist  wie  die  Walze;  zwischen  je  zwei  aufeinander 
folgenden  Blättern  ist  ein  leerer,  40  bis  50  tnm  breiter  Baum  von  einem  Ende 
der  Walze  bis  zum  anderen.  8)  Die  Pelztrommel  oder  der  Bandleger  f&llt  wee 
nnd  an  deren  Stelle  ist  die  sogenannte  Lockentrommel  (cylindre  cannele, 
cjlindre  ronleur,  rouleau  k  ploques,  roller-bou^l)  angebracht.  Dies  ist  eine  (hohle) 
hölzerne  Walze,  deren  ganzer  Umkreis  mit  flachrunden,  nach  der  Länge  laufenden 
Furchen  versehen  ist.  Die  untere  Hälfte  dieser  Walze  wird  von  einem  unbeweg- 
lichen hölzernen  Mantel  (Lockenkasten,  Lockenschüssel,  Mulde,  bac, 
b&che,  coquille^  bahut,  roll  box,  shell)  umschlossen,  welcher  die  Qestalt  einer 
halbkreisförmigen  Kinne  hat  und  der  Walze  selbst  sehr  nahe  steht,  ohne  sie 
jedoch  zu  berühren.  Indem  der  Kamm  den  Flor  von  der  Kamm  walze  ablöst, 
zerfällt  derselbe  in  kleine  Abteilungen,  welche  als  Streifen  von  der  Länge  der 
Walze  hinab  zwischen  die  Lockentrommel  und  deren  Mantel  fallen,  dort  von 
den  Kannelierungen  gefasst  und  gerollt  (etwa  wie  man  es  zwischen  den  Händen, 
durch  eine  gleitende  Bewegung  derselben,  thnn  könnte),  und  an  der  entgegen- 
gesetzten Seite  auf  ein  Brett  (Lockentisch)  oder  ein  sich  bewegendes  endloses 
Tuch  herausgeworfen  werden.  Durch  das  Rollen  erlangen  die  erwähnten  Woll- 
streifen  die  Gestalt  lockerer  Würste,  welche  ungefähr  die  Dicke  eines  Fingers 
haben  und  deren  Länge  gleich  der  Arbeitsbreite  der  Krempel  ist.  Sie  werden 
Locken  (loquettes,  boudins,  ploques,  cardings,  rolU)  genannt  und  bieten  die 
Eigentümlichkeit  dar,  dass  die  Wollhaare  darin  nicht  der  LAnge  nach  aus- 
gestreckt, sondern  kraus  liegend  enthalten  sind.  Dieser  Umstand  unterscheidet 
die  Locken  gründlich  von  den  Bändern,  in  welche  die  Baumwolle  auf  der  Fein- 
kratze umgewandelt  wird  (S.  92),  und  von  dem  Vorgespinst,  wie  es  auf  der 
Vorspinnkrempel  hergestellt  wird  (s.  w.  u.).  —  Die  Locken  wurden  sonst  sogleich 
in  der  Gestalt,  wie  sie  von  der  Locken maschine  kommen,  versponnen;  später 
verband  man  —  um  das  Aneinanderfügen  der  Locken  hinter  der  Vorspinn- 
maschine zu  ersparen  —  mit  der  Locken  maschine  eine  mechanische  Vorrichtung 
(Anstückel maschine),  welche  selbstthätig  die  der  Reihe  nach  gebildeten 
Locken  Ende  an  Ende  vereinigt  und  daraus  eine  zusammenhängende  beliebig 
lange  Locke  bildete  (Locken  ohne  Ende,  loquettes  continues) '). 


8.  Das  Yorspinnen  (filage  en  gros,  beliage,  sluhhing). 

Ans  den  Locken  (s.  o.)  vrorde  ehemals  durch  Ausdehnung  in  die 
Länge  und  schwache  Drehung  ein  lockerer  grober  Faden,  etwa  von  der 
Dicke  eines  mittelmässigen  oder  groben  Bindfadens,  hergestellt  (Vor- 
gespinst,  mäche,  aluh,  slubbing).  Dies  geschah  auf  der  Vorspinn- 
maschine (beylier,  böli,  mötier  en  gros,  billey,  hüly,  slubbing  hilly, 
slubbing  machine).  Gegenwärtig  umgeht  man  die  Bildung  von  Locken 
nnd  erzeugt  das  Vorgespinst  sogleich  auf  derjenigen  Krempel,  womit  die 
Wolle  zum  letztenmal  gekratzt  wird,  indem  man  diese  Maschine  statt  der 
Vorrichtung  zur  Lockenbildung  mit  einer  solchen  versieht,  durch  welche 
der  von  der  Kamm  walze  abgenommene  Flor  in  mehrere  (20  bis  40  oder 


*)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins,  XV  (1836),  S.  80. 

")  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  103,  105.  —  Brevets,  T.  59,  p.  74; 
T.88,  p.  64.  —  D.  p.J.  1838,  70,  190.  —  Grothe,  a.a.O.,  Bd.I,  S.  364  m.  Abb. 
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noch  mehr)  Teile  getrennt  und  in  ebenso  viele  Vorgespinstfl&den  ver- 
wandelt wird.  Zur  Brzengung  der  feinsten  Garne  wird  das  Erzeugnis 
<ler  Vorspinnkrempel  nur  selten  noch  auf  einer  Böhrenmaschine  verfeinert, 
bevor  man  es  der  Feinspinnmaschine  übergiebt.  Die  Lockenkrempel  findet 
nur  noch  vereinzelt  bei  Angora-  und  ähnlichen  Wollen,  welche  infolge 
ihrer  Glätte  der  Nitschelung  (Wtirgeln)  auf  der  Vorspinnkrempel  (s.  w.  u.) 
Widerstand  leisten,  sowie  auch  bei  sehr  grobem  Spinngute  Verwendung. 

Das  nun  Folgende  wird  demnach  die  Betrachtung  der  an  die  Stelle 
4ier  Lockenmaschine  getretenen  Vorspinnkrempel  und  der  Vorspinnmaschine 
zur  Verarbeitung  von  Locken  enthalten. 

a)  Vorspinnkrempel  (continue,  carde  continue,  carderie  continne, 
«arde  ä  loquettes  continues,  carde  fileuse,  carde  k  boudin,  carde  boudineuse, 
carde  amäricaine,  filo-finisseuse,  saxonne).  —  Wenn  man  den  Kratzen- 
beschlag der  Eammwalze  oder  kleinen  Trommel  an  einer  Krempel  streifen- 
weise in  der  Art  auflegt,  dass  12  oder  mehr  schmale  Bänder  solchen 
Beschlages  (colliers,  anneaux,  bagues),  getrennt  nebeneinander  rund  nm 
<liese  Trommel  laufen,  so  löst  der  Kamm  aus  allen  diesen  Streifen  zu- 
gleich die  Wolle  ab:  aber  die  Wollhaare  eines  jeden  Streifens  bleiben 
von  den  übrigen  durch  einen  Zwischenraum  abgesondert  und  bilden  fUr 
sich  ein  schmales  Band,  welches  ohne  weiteres  mit  Drehung  versehen 
und  dadurch  in  einen  Vorgespinstfaden  umgewandelt  werden  kann.  Von 
den  nach  früher  tlblicher  Weise  erzeugten  Locken  unterscheidet  sich  das 
Vorgespinst  in  seiner  Struktur  dadurch,  dass  es  die  Wollhaare  nach  der 
Länge  des  Fadens  laufend,  dabei  allerdings  durch  das  Würgein  etwas 
gewunden  oder  quer  verschoben,  enthält.  Es  bedarf  kaum  der  Be- 
merkung, dass  die  auf  gedachte  Weise  sich  bildenden  Vorgespinstföden 
ununterbrochen  sich  fortsetzen,  während  die  Locken  eine  in  ihrer  Länge 
durch  die  Länge  der  Kammwalze  beschränkte  Art  Faden  (sozusagen  nur 
kurze  Fadenstücke)  sind.  —  Die  Vorspinneinrichtung  kann  in  mehr  alß 
einer  Hinsicht  verschieden  gebaut  sein,  nämlich  sowohl  was  die  Anzahl 
und  Wirkungsart  der  Kamm  walzen,  als  was  die  zur  Drehung  und  Auf- 
wickelung  der  Fäden  dienende  Vorrichtung  betrifft.  In  ersterer  Beziehung 
giebt  es  drei  Hauptarten: 

a)  Vorspinnkrempel  mit  zwei  Kammwalzen.  Da  eine  Kamm- 
walze, deren  Beschlag  getrennte,  rund  um  den  Umfang  gehende  und  in 
sich  selbst  zurückkehrende  (also  ringförmige)  Streifen  bildet,  nicht  ohne 
eine  besondere  Nebenanordnung  alle  Wolle  von  der  —  gänzlich  mit 
Beschlag  bedeckten  —  grossen  Trommel  aufnehmen  könnte,  so  sind  zwei 
Kamm  walzen  (die  eine  unter  der  anderen)  vorhanden,  jede  mit  10  bis 
20  Kratzenringen  versehen,  jedoch  so,  dass  die  Ringe  der  einen  mit  den 
leeren  (unbeschlagenen)  Zwischenräumen  der  anderen  sich  decken,  wonach 
folgt,  dass  die  untere  Kamm  walze  jene  Wollhaare  von  der  grossen  Trommel 
empfängt,  welche  die  obere  darauf  sitzen  lässt.  Zu  jeder  Kamm  walze  ist 
ein  eigener  Kamm  (Hacker)  und  eine  besondere  Vorrichtung  zur  Drehung 
und  Aufwickelang  der  Fäden  vorhanden.  Die  Drehung,  welche  man  den 
Fäden  giebt,  um  ihnen  Dichtheit  und  Rundung  zu  verschaffen,  ist  keine 
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bleibende,  sondern  nur  vorübergehend  und  wird  gewöhnlich  mittels 
Würgelwalzen  ^)  wie  bei  dem  Rota-Frotteur,  S.  145,  oder  mittels 
Böhrchens,  S.  144,  erteilt. 

Bei  Verarbeitung  sehr  langer  Wolle  bat  man  zweckm&seig  gefunden,  drei 
Kammwalzen  anzubringen ,  wodurch  erreicht  wird,  dass  die  leeren  Bäume  zwi- 
schen den  Beschlagstreifen  doppelt  so  breit  sind  als  diese  Streifen  oder  Binge 
selbst,  mithin  nicht  so  leicht  Wollhaare  aus  einer  der  Wollabteilungen  in  eine 
beuadibarte  sich  verwickeln  und  das  Zusammenlaufen  zweier  Fäden  veranlassen 
kdnnen').  —  Die  Fäden  einer  jeden  einzelnen  Eammwalze  (mOgen  solcher  nun 
zwei  oder  drei  sein)  gehen,  bei  ihrem  Austritte  aus  den  Würgelwalzen  oder  den 
Röhrchen,  nach  einer  langen  wagerecht  liegenden  (die  ganze  Breite  der  Maschine 
einnehmenden)  hölzernen  Spule,  auf  welcher  sie  sich  nebeneinander  regelmässig 
aufwickeln.  Die  Fadenführer  erhalten  hierbei  eine  ziemlich  rasche  Hin-  und 
Herbewegung,  damit  die  Windungen  einander  kreuzen,  was  für  ungestörten 
Ablauf  der  Fäden  nötig  ist.  Je  nach  der  Breite  der  Bändchen  werden  2,  4  oder 
6  Spulen  (Vorgarnspulen)  gewickelt  und  zwar  um  so  mehr,  je  feiner  das 
Vorgarn.  Der  Antrieb  der  Vorgarnspulen  geschieht  vom  Umfange  aus  mit  sich 
gleichbleibender  Geschwindigkeit,  also  unter  Zuhilfenahme  von  Wickelwalzen. 
Die  beiden  äussersten  Fäden  pflegen  sehr  unregelmässig  auszufallen,  viele 
dünne  Stellen  zu  enthalten,  weil  an  den  Endrändern  der  grossen  Trommel  sich 
stellenweise  weniger  Wolle  findet;  man  lässt  daher  jene  beiden  Fäden  nicht  auf 
der  Spule,  sondern  neben  derselben  aufwickeln,  und  legt  sie  dann  mit  anderer 
Wolle  von  neuem  der  Kratzmaschine  vor,  oder  führt  sie  wohl  auch  gleich  auf 
das  Speisetuch  zurück  und  legt  sie  dort  im  Zickzack  vor'). 

Ausnahmsweise  ist  der  Versuch  gemacht  worden,  die  Fäden  einzeln  auf 
besondere  stehende  Spulen  aufzuwickeln,  welche  mit  Flügelspindeln  und  selb- 
ständiger geregelter  Umdrehung  (wie  die  Spulen  der  Spindelbank,  S.  181)  ver- 
sehen waren;  sodass  im  Vorgespinste  eine  bleibende  Drehung  entstand  und  die 
Würgel werke  damit  wegfielen*). 

Statt  schmale  Beschlagbänder  getrennt  auf  die  Kammwalzen  zu  legen, 
kann  man  letztere  auch  gänzlich  mit  Kratzband  überziehen,  dann  aber  durch 
scharf  angespannt  herumgelegte  Leinenbandringe  oder  Stahlblechstreifen  die 
unwirksam  zu  machenden  Teile  bekleiden,  auf  welchen  so  der  Hacker  unwirk- 
sam ist.  Dieses  Verfahren  kann  den  Vorteil  gewähren,  dass  die  Häkchen  an 
den  Rändern  der  arbeitenden  Beschlagringe  eine  Stützung  behalten  und  sich 
nicht  so  leicht  verbiegen. 

W.  0.  bemerkt,  erfolgt  die  .Verdichtung  der  Bänder  entweder  durch 
Nitschel-  oder  Würgelwerke  (rota-frotteur,  bufifle  frotteur;  rota-condensor) 
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Fig.  131. 

oder  durch  sich  drehende  Röhrchen.  Die  gebräuchlichsten  Anordnungen  des 
Nitschelwerkes  zeigt  Fig.  181.  Bei  den  Anordnungen  a  und  b  sind  sämtliche 
Walzen  mit  Leder  überzogen  und  erhalten  neben  Drehung  eine  hin  und  her 

»)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1840,  S.  379;  1843,  S.  194.  —  D.  p.  J.  1848,  89,  7. 

»)  Polyt.  Centralbl.  1840,  Bd.  2,  S.  607. 

»)  Engl.  Patent  No.  1057  v.  J.  1874. 

*)  Beschreibung  der  Erfindungen  und  Verbesserungen,  für  welche  in  den 
k.  k.  österreichischen  Staaten  Patente  erteilt  wurden.  Bd.  III,  Wien  1845,  S.  222. 
—  Qrothe,  a.  a.  0.,  Bd.  I,  S.  480  u.  flg.  m.  Abb. 
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gehende  Bewegung  in  der  Acheenrichtnng  und  zwar  so,  dass  die  unteren  immer 
den  oberen  entgegenlaufen.  In  Amerika  sind  Nitschel werke  der  Anordnung  b 
bis  zu  15  Walzen  in  Gebrauch  gekommen,  wobei  je  eine  obere  und  eine  untere 
zusammen  Antrieb  und  die  nachfolgenden  Paare  etwas  grössere  Geschwindigkeit 
erhalten,  sodass  die  letzten  Walzen  etwa  Vs  schneller  als  die  ersten  laufen;  daa 
Vorgarn  wird  demnach  während  des  Nitschelns  gestreckt.  In  den  europäischen 
Spinnereien  finden  sich  meistens  die  Anordnungen  c  und  d.  Bei  e  liegt  eine 
belederte  Walze  auf  einer  Lederhose  und  beide  erhalten  Hin-  und  Hergang 
(Ghangierung);  die  ünterstfitzungswalze  der  oberen  ist  zuweilen  weggelassen. 
Die  Anordnungen  a  und  e  sind  fär  grobe  Wollen  und  Shoddy  nicht  geeignet. 
Sollen  die  Yorgespinstföden  grössere  Festigkeit  erhalten,  muss  man  Anordnung  d 
mit  2  Lederhosen  anwenden,  wovon  entweder  nur  die  obere  oder  besser  alle 
beide  hin  und  her  gehen,  damit  der  Faden  nicht  mit  hin  und  her  gerollt  und 
dadurch  stärker  beansprucht  wird. 

Die  Verdichtung  mittels  Böhrchens  (wohl  auch  Trichter  genannt) 
wurde  früher  viel,  selbst  bei  feineren  Wollen  angewendet,  jetzt  aber  nur  bei 
Herstellung  starker  Decken-  und  Teppichgarne  aus  groben  Wollen  mit  Sboddy. 
Nitschelwerk  und  Röhrohen  finden  sich  wohl  auch  nacheinander  angewendet. 

h)  Vorspinnkrempel  mit  einer  Eammwalze  nnd  Längen- 
schiebung. Um  mittels  einer  Kamm  walze  sämtliche  Wolle  von  der 
grossen  Trommel  abzunehmen,  macht  die  (wie  oben  mit  ringförmigen 
Kratzenstreifen  besetzte)  Walze  während  ihrer  Achsendrehnng  zugleich 
eine  hin  und  her  gehende  Schiebung  in  der  Längenrichtnng.  Die  leeren 
Räume  zwischen  den  mit  Häkchen  besetzten  Streifen  sind  ebenso  breit 
wie  letztere;  die  Schiebung  geschieht  durch  einen  genau  ebenso  grossen 
Raum,  und  somit  nimmt  jeder  Streifen  die  Wolle  aus  einem  doppelt  so 
breiten  Teile  der  grossen  Trommel  auf.  Bei  dieser  Anordnung  tritt 
leicht  ein  störendes  Zusammenlaufen  benachbarter  Fäden  ein. 

c)  Vorspinnkrempel  mit  einer  Kammwalze  ohne  Schiebung. 
In  der  Absicht,  die  Längenschiebung  bei  Anwendung  einer  einzigen  Eamm- 
walze zu  ersparen,  hat  man  sechs  verschiedene  Wege  eingeschlagen. 

Der  erste  besteht  darin,  dass  die  grosse  Trommel  der  Kratzmaschine  — 
ebenso  wie  die  Kammwalze  —  nur  ringweise  mit  Beschlag  versehen  wird'). 
Da  aber  in  diesem  Falle,  um  nicht  einen  zu  grossen  Teil  der  Trommeloberfläche 
unnutzbar  zu  machen,  die  Beschla^treifen  einander  sehr  nahe  gelegt  werden 
(mit  leeren  Zwischenräumen  von  z.  S.  4  mm  Breite),  so  ist  die  Gelegenheit  znin 
Ineinanderlaufen  benachbarter  Fäden  bedeutend  vermehrt,  was  sehr  gegen  diese 
Anordnung  spricht.  Übrigens  hat  man  Maschinen  dieser  Art  mit  WQrgelwalzen 
nicht  nur,  sondern  öfters  noch  überdies  mit  Spindeln  (nach  Art  jenet  an  den 
Water-Spinnmaschinen)  versehen  *),  in  welchem  Falle  die  f^den  während  ihrer 
Aufwickelung  auf  die  einzelnen  Spulen  einen  geringen  Gfad  bleibender  Drehung 
empfangen.  —  Die  zweite  Bauart  der  Vorspinnkrempel  mit  einer  Kammwake 
ohne  Schiebung  bietet  eine  Eigentümlichkeit  dar,  durch  welche  sie  von  alleo 
bisher  erwähnten  abweicht.  Die  Kratzenbandringe  umschliessen  nämlich  die 
Kammwalze  in  etwas  zur  Walzenachse  geneigter  Lage,  sodass  jeder  Bing  für 
sich  betrachtet  eine  —  vom  Kreise  jedoch  wenig  verschiedene  —  Ellipse  bildet'). 
Wären  z.  B.  die  Ringe  20  mm  und  die  leeren  Zwischenräume  6  mm  breit,  so 
hätte  man  die  Grösse  des  Neigungswinkels  so  anzuordnen,  dass  jeder  Ring  im 
Verlauf  einer  vollen  Umdrehung  eine  Zone  von  26  mm  Breite  (oder  noch  ein 
wenig  mehr)  an  der  grossen  Trommel  bestreicht.  —  Bei  der  dritten  Einrichtaog 
ist  die  Kammwalze  fast  gänzlich,  nur  mit  unbedeutenden  Zwischeniäumen,  mit 

»)  Brevets,  XXX VL  279. 

«)  Brevets,  LVIII.  807;  LXIL  15. 

»)  Brevets,  LXXUI.  502. 
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Eratzen  besetzt.  Ihr  Beschlag  besteht  n&mlich  aus  schmalen,  in  sich  selbst 
zurückkehrenden  Bändern,  welche  einander  so  vOllig  nahe  liegen,  dass  ihre 
Gesamtheit  die  ganze  Wollmasse  von  der  Trommel  aufnimmt.  Zwischen  je 
zweien  dieser  Bänder  ist  darchgehends  eine  rund  um  die  Walze  laufende  feine 
Furche  eingedreht,  und  in  jede  Furche  greift  eine  unbeweglich  angebrachte 
dünne  Stamschiene  ein.  Die  Gestalt  und  Lage  der  eben  erwähnten  Schienen 
ist  eine  solche,  dass  sie  in  der  Nähe  der  Trommel  gleich  hoch  mit  den  Draht- 
spitzen des  Beschlages  liegen,  weiterhin  aber  über  diese  Spitzen  herausragen, 
wodurch  sie  den  Flor  teilen,  sodass  jedes  auf  der  Grenze  zweier  Beschlagbänder 
befindliche  Wollhaar  von  derjenigen  Seite,  welche  es  am  festesten  hält,  mit- 
genommen wird.  Die  so  entstandenen  Florstreifchen  werden  durch  eine  kleine,, 
die  Stelle  des  Kammes  vertretende  Eratzenwalze  abgenommen  und  gelangen 
sofort  unter  ein  Würgelzeug,  welches  sie  in  Yorgespmstföden  verwandelt,  um 
sie  in  zwei  Abteilungen  getrennt  an  zwei  Aufwindespulen  zu  überlassen.  —  Die 
Tierte  Anordnung  beruht  auf  der  Anwendung  einer  wie  bei  den  Pelzkrempeln 
gänzlich  mit  ämdkratze  überzogenen  Kammwalze  und  zweier  Hacker  an 
derselben^).  Der  untere  Hacker,  welcher  zuerst  wirkt,  ist  nur  in  Zwischen- 
räumen mit  Sahnen  in  der  Art  versehen,  dass  die  gezahnten  Teile  ebenso  breit 
sind  wie  die  leeren  Zwischenräume;  der  obere  enthSJt  dagegen  Zähne  auf  seiner 
ganzen  Länge.  Hiemach  kämmt  ersterer  die  Hälfte  der  WoUe  in  einer  Reihe 
Yon  Bändchen  heraus,  und  letzterer  nimmt  den  Best  in  Gestalt  einer  zweiten 
Reihe  Bändchen  weg.  Wenn  das  Abnehmen  durch  Walzen  statt  der  Hacker 
geschehen  soll,  so  ist  dementsprechend  die  untere  dieser  Walzen  nur  ringweise, 
die  obere  dagegen  vollständig  mit  Beschlag  versehen*).  —  Die  fünfte  Bauart 
besteht  in  der  Anwendung  einer  Kammwalze,  deren  Beschlag  aus  ringsumlanfen- 
den,  durch  ganz  schmale  Zwischenräume  voneinander  getrennten  Bingen  gebildet 
wird;  damit  hier  im  Trommelbeschlage  nicht  an  den  den  Zwischenräumen  ent- 
spredienden  Stellen  die  Wolle  sich  anhäufe,  bewirkt  eine  unter  der  Trommel 
gelagerte  Walze,  welche  eine  drehende  und  geradlinig  schwingende  Bewegung 
m  der  Richtung  der  Achsenlinie  empfängt,  die  gleichmässige  Verteilung  der  Wolle. 

Die  sechste  hierher  gehörige  Erfindung  besteht  darin,  die  Trommel 
sowohl  als  die  Kammwalze  gänzlich  (ohne  Abteilungen  oder  Zwischen- 
räume) mit  Kratzenbeschlag  zu  überziehen,  also  den  Flor  wie  sonst  in 
zusammenhängender  Breite  durch  den  Kamm  abzulösen;  dann  aber  den- 
selben hinter  dem  Kamme  durch  eine  Reihe  von  stählernen  kreisrunden 
(ringsum  am  Rande  scharf  geschliffenen)  umlaufenden  Scheiben^)  oder 
durch  eine  Reihe  von  Kreisscheren  ^)  oder  Bandscheren  zu  teilen,  wo- 
nach diese  Streifen  gewürgelt  und  aufgewickelt  werden.  Dies  ist  das 
Verfahren,  welches  jetzt  fast  ausnahmslos  zur  Anwendung  kommt.  Über 
die  Entwickelungsgeschichte  der  Florteiler  sehe  man  die  untenstehenden 
Quellen  nach^). 

»)  Hütte  1860,  Taf.  32.  —  Polyt.  Centralbl.  1858,  S.  1053.  —  Deutsche 
Gewerbezeitung  1857,  S.  162.  —  Schweiz.  Z.  1857,  S.  107. 

•)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  102.  —  Schweiz.  Z.  1860,  S.  10. 
>)  D.  p.  J.  1838,  68,  109  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1871,  201,  393  m.  Abb. 

B)  Rohn,  Entwickelungsgeschichte  des  Florteilers,  Verh.  d.  Gewerbfleiss- 
vereins 1883;  1884,  S.  257. 

Hart  ig,    Der   Florteiler    der    Streichgamspinnereien.     Entwickelungs- 
geschichte einer  technischen  Erfindung  in  Definitionen.    Civiling.  1886,  Heft  7. 
Hartig,  Studien  in  der  Praxis  des  Kaiserlichen  Patentamtes,  Leipzig 
1890,  S.  263  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1871,  201,  393;    1873,  208,  413;   209,  251;  ^879,  284,  185; 
1880,  288,  183;    1883,  249,  252  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  388;  1886,  S.  81;  1890,  S.  512,  1000  m.  Abb. 
Rftnoanoh-Fisober,  Meehan.  Technologie  HL  24 
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Aus  der  überans  grossen  Anzahl  dieser  Florteiler  (diviseors; 
dividers)  seien  nnr  folgende,  besonders  kennzeichnende  hervorgeboben, 
und  zwar  ein  Stahlband-  oder  Federflorteiler,  ein  Riemchenflorteiler  mit 
einem  Riemen  für  jeden  Yorgarnfaden  und  ein  solcher  mit  nur  einem 
Riemen  für  alle  YorgamfU^en.  Die  beiden  erstgenannten  sind  die  haupt- 
sächlich jetzt  zur  Durchbildung  gekommenen. 

Der  von  der  Kamm-  oder  Hackerwalze  kommende  Flor  wird  zwischea 
zwei  Walzen  (Teil walzen)  geleitet  und  durch  «-förmig  gekrttmmte,  aaf 
der  Bertlhrungslinie  der  Teilwalzen  sich  scherenartig  kreuzenden  parallel- 
kantigen Streifen  derart  geteilt,  dass  die  entstehenden  Florstreifen  ab- 
wechselnd nach  oben  und  unten  gewiesen  werden.  In  den  Würgel- 
(Frottier-  oder  Nitschel-)  Werken  werden  die  Florstreifen  dann  zu  rand- 
lichen VorgamfUden  zusammengerollt  und  endlich  auf  die  Vorgamspnlen 
aufgewickelt. 

Benutzt  man  als  teilende  Streifen  einen  Rost  aus  feststehenden 
Stahlbändern  (Klingen,  Federn),  so  setzen  sich  an  der  Ereuzungsstelle 
WollÜEtöem,  öl  und  Schmutz  an,  welche  von  Zeit  zu  Zeit  yon  den  Flor- 
bändchen  mitgenommen  werden,  wodurch  Fehler  im  Vorgarn  entstehen« 
Diesen  Fehler  vermeidet  Bolette  dadurch,  dass  er  den  Stahlklingen  eine 
langsame  hin  und  her  gehende  Bewegung  in  ihrer  Längsrichtung  erteili 
Fig.  132  zeigt  die  Bauart  dieses  Florteilers  (continu  diyiseur  &  lames 
voyageuses  en  acier  tremp^)  ^). 

Der  von  der  Abnehmer-  oder  Kammwalze  a  kommende  Flor  e  wird  dnich 
die  Stahlklingen  k  l  geteilt.  Der  eine  Teil  der  Bändchen  wird  dnrch  l  ge- 
zwungen, nach  oben  zwischen  die  Nitschelhosen  g  wwva  gehen,  während  die 
andere  Hälfte  durch  k  an  die  untere  Hoae  h'  angelegt  and  dann  zwischen  A'tf  tr' 
gewürgelt  wird,  e  und  f  sind  die  Walzen,  an  welchen  die  Stahlklingen  fest- 
geschraubt sind,  und  welche  die  oben  erwähnte  schwingende  Bewegung  erhalten, 
i  sind  kleine  Walzen,  welche  die  Stahlfedern  gegen  die  Hosen  anhalten  und 
immer  für  die  nOtige  Spannung  in  den  Federn  sorgen,  während  dieselben  mn 
den  Weg  mn  hin  und  her  wandern,  o  sind  die  g^wüigelten  YorgamfUden, 
welche  auf  die  Yorgamspulen  q  unter  Zuhilfenahme  der  wickelwalzen  p  auf- 
gewickelt werden. 

Die  Bauart  Fig.  182  wird  gewählt  für  stark  zu  würgelnde  Stoffe,  bei 
welcher  das  Nitschelwerk  vollständig  Tom  Teilwerke  getrennt  ist;  es  erhalten 
hier  beide  Hosen  des  Nitschelwerkes  ww  Hin-  und  Hergang. 

Die  Figuren  zeigen  femer  noch  eine  sehr  zweckmässige  Yorriohtung  vm 
Übertragen  des  Flores  von  der  Kammwalze  a  nach  den  TeU walzen  ghy  welche 
das  mühselige  und  nicht  ungefährliche  Einführen  des  Flores  von  Hand  beseitigt 
Zwischen  ein  Paar  um  r  drehbarer  Arme  d  ist  ein  ungefähr  0,5  mm  dicket 
Stahlblatt  8  gespannt.  Beim  Anlassen  der  Krempel  ist  das  Stiüilblatt  nach 
unten  gesenkt  und  der  anfangs  nicht  klare  Flor  läuft  nach  unten  ab.  Hebt 
man  die  Arme  d,  nachdem  der  Flor  gute  Beschaffenheit  zeigt,  nach  aufw&r^ 
80  nimmt  das  Blatt  8  den  Flor  mit  sich  und  führt  ihn  rege&echt  zwischen  die 
Teilwalzen  gh» 

Wenn  die  Stahlklingen  immer  an  ein  und  derselben  Stelle  die  Lederhosen 
berühren,  so  arbeiten  sich  mit  der  Zeit  Furchen  in  dieselben  ein.  Diese  FnrcbeB 
wirken  beim  Würgein  störend  und  zwingen,  wenn  man  die  Teilung  der  YonpinO' 
krempel  wechsel^i  will,  auch  neue  Lederbezüge  einzusetzen.    Duesberg- Bossen 


»)  Z.  d.  Y.  d.  Ing.  1886,  S.  81  m.  Abb. 
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Der  Stablbandfiorteiler,   bei  welchem  eine  Veracliiebiing  des  Flor- 
etreifetis   gegen   die  Stahlklingen   eintritt,   eignet   aicb   wohl   ftlr   kaize 


Wollen  nnd  fOr  Eunstwollen,  aber  nicht  fOr  lange,  feine  Wollen,  wahrend 
^61  Riemohenflorteiler  (apptureil  divisear  Jt  laniöces)  aloh  in  richtiger 
AmfOhnmg  für  alle  Wollen  eignet,  der  Riemcbenflorteilei  etebt  deshalb 
jetzt  in  erster  Linie  in  Anwendnng.  Die  benutzten  Biemcbenzlige 
sind  ansSBTOrdentlicb  mannigfaltig.  Fig.  133  Teranscbaolicbt  den  von 
C.  Martin  *J  in  Verviers  in  nenester  Zeit  benutzten  Riemcbenzng "). 

Der  Ton  der  Eammwalae  P  durch  den  Haoker  H  abgekämmt«  Fbr  wird 
docch  die  Blecbwalse  F  zwischen  die  mit  Kehlen  oder  Ringnuten  venehene 


>)  Z.  d.  T.  d.  Ing'  1SS6,  S.  82  m.  Abb. 

')  Erfinder  der  Riemchenflorteilec  iat  Ernst  Qessner  in  Aue,  Sachsen, 
«eloher  bereits  ISfll  ein  s&chsisches  Patent  darauf  erhielt;  das  Schränken  der 
Biemen  eingefObrt  eu  haben,  ist  aber  das  Verdienst  Martin's  (Anfang  der 
JOec  Jahre). 

>)  Z.  d.  T.  d.  Ing.  1890,  S.  1000  m.  Abb. 

24' 
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Teilwalze  T  geleitet.  Die  abwechselnd  in  den  Ringnuten  und  auf  den  e^ 
habenen  Ringen  der  Teilwalzen  T  anliegenden  Riemchen  R  gehen  senkrecht 
zn  den  Leitwalzen  L,  geben  auf  dem  Wege  zu  den -zweiten  Leitwalzen  M  die 
Florbändchen  an  die  Nitschelzeuge  JV^^i  ab  und  sind  in  dem  Rückgänge  in 
den  Teilwalzen  zwischen  den  Walzen  M  und  den  in  der  angegeben en  rfdl- 
richtung  zu  yerstellenden  Spannwalzen  8  halb  geschränkt,  sodass  die  Mitte 


Flg.  133. 

der  Schränkung  gerade  in  den  senkrechten  Lauf  des  anderen  kreuzesden 
Biemchens  fällt  und  so  die  zurückgehenden  Riemchen  die  frei  auf  den  Riemchen 
liegenden  Florbändchen  nicht  mitnehmen  können. 

Hier  sind  also  soviel  Riemchen  vorhanden,  als  Florbänder  erzeugt  werden 
sollen  (40  bis  120). 

Die  Zahl  der  Riemchen  lässt  sich  vermindern,  und  sogar  auf  einen  ein- 
zigen zurückführen^),  wie  Fig.  134  erkennen  lässt,  wenn,  nachdem  einmal  der 
Zug  der  8  zurückgelegt  ist,  man  immer  das  Ende  des  Riemens  in  die  nächste 
Spur  der  Walzen  einführt  und  schliesslich  den  so  in  Windung  von  der  einen 
Seite  der  Krempel  auf  die  andere  geleiteten  Riemen  unter  Benutzung  geeigneter 
LeitroUen  wieder  zur  Anfangsstelle  zurückführt. 

Statt  der  Riemchen  zum  Befördern  sind  auch  die  einzelnen  Scheiben  der 
Teilwalzen  mit  Eratzenrin^en  bezogen  worden,  die  den  zugeführten  Flor  mit 
sich  nehmen  und  dadurch  in  Bänder  teilen'). 

Für  die  Erläuternng  des  Erempelns  und  der  Banarten  der  Maschinen 
warde  ein  Satz  von  3  Maschinen  zu  Grunde  gelegt,  deren  jede  eise 
grosse   Haupttrommel  mit  Arbeitern  besitzt.      Dieses  „deutsche  oder 


»)  D.  R.-P.  No.  7664.  —  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VIII,  S.  6l< 
m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  60  741.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1892,  S.  63  m.  Abb- 
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aaf   dem    eoropäischen    Festlaiicle 


sicheiBche    Sysiem 
meisten  üblich. 

In  England*)  Bind  folgende  Sätze  weit  verbreitet:  1.  Doppel- 
krempal  als  B«iaskrempel,  2.  Feinkrempel,  8.  Vorepinnkrempel. 
Die  Haschinen  haben  meiat  eine  Arbeitabreite  von  66  bis  72"  engl.  ^ 
1680  bis  1830  mm  and  arbeiten  mit  ungefatterten  Kratzen  (vergl.  S.  355). 
Die  Doppelbrempel  besitzt  eine  Vorkrempel  (Vortambonr  mit  3  Arbeit«m, 
ATanttrain) ,  zwei  Hanpttrommeln  meist  mit  je  5  Arbeitern;  Fein-  und 
Vorspinnkrempel  haben  je  eine  Baupttrommel  mit  meist  6  Arbeitern. 
Die  Wolle  wird  der  Reisskrempel  darcb  selbstthAtige  BpeisevorriobtnngeQ 
ZDgeftibrt;  1.  und  2.  Krempel  liefern  Band- 
spölen  (S.  862).  Die  Doppelkrempel  mit 
Vorkrempel  Iflst  infolge  allmBhlich  gestei- 
gerter Qeachwindigkeit  und  Feinheit  des 
Beechlagea  die  Wolle  sebr  gut  und  ohne 
heftige  Einwirkung,  wodurch  das  Futtern 
in  Kratzen  (8.  355)  Uberflassig  wird. 
Grosse  Dopplung  an  der  2.  Krempel  (es 
vird  aas  etwa  60  Bändern  1  Band  ge- 
bildet) lässt  eine  solche  Gleichm&ssigkeit 
«rreicben,  does  auf  der  Vorspinnkreinpel 
jedes  der  vorgelegten  BSnder  einen  Faden 
bildet  Die  Vorspinnkrempel  ist  mit  einer, 
seltener  mit  zwei  Ringkammwalzen,  Abzag- 
walze  an  Stelle  des  Hackers  nnd  langen 
Nitschelhosen  Tersebeo.  Die  Leistong  eines 
Bolchen  Satzes  soll  bei  120  Trommelum- 
gängen  bei  1.  und  2.  Krempel  80  (86  kg), 
bei  8.  Krempel  etwa  120  Pf.  engl  (54,5  kg) 
in  10  Stdn.  betragen. 

Das  englische  Verfahren  (ohne  Kren- 
zang)  liefert  ans  demselben  Spinngate  Game 
von  grosserer  GlBtte  tmd  Festigkeit  als 
das  deutsche;  ea  lässt  jedoch  hänfig  an- 
gleiche Vorgamlftden  infolge  Verschwimmens 
der  Bänder  aaf  der  Vorspinnkrempel,  und  ni: 

da  bei  den  oben  angegebenen  Arbeitabreiten  aicht  gnt  mehr  als  60  Bänder 
gebildet  werden  kOnnen,  welche  znr  Verwandlung  in  feinere  Game  zwei- 
mal gesponnen  werden  mtlssen.  Bei  dem  dentschen  Verfahren  mit 
Riemcbenflorteiler  fällt  das  weg. 

Eine  eigentümliche  Anwendung  ict  von  der  Vonpinnkrempel  gemacht 
«Orden,  um  zweifarbig  gemiwhte  Oetpioite,  Mnach  au  diesen  melierte)  Tnch 
danoitellen.  Man  lasert  nämlich  oberhalb  der  ringwelM  beichla^enen  Eamm- 
Talie  eine  Spate,  welche  soviel  To^eapinittlUlen  enthält,  wie  die  Eammwalze 

')  Der  Erempelprozets  aaf  dem  Kontinent  and  in  England.  Das  deutsche 
Wollengewerbe  1S83,  S.  1029;  danach  Lobnet,  a.  a.  0..  Bd.  H,  a  358,  — 
Earmarioh-Eeeren,  a.  a.  0.,  Bd.  Till,  8.  620. 


ng.  134. 
r  grobes  Vorgarn  entstehen, 
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selbst  erzengt,  jedoch  von  einer  anderen  Farbe  als  diese.  Die  Anf&nge  der 
Spolenf&den  werden  nach  den  Beschlagringen  der  Waise  herabgefOhrt,  Yon 
diesen  stetig  angezogen,  vereinigen  sich  mit  der  im  Besehlaee  schon  sitzenden 
Wolle  nnd  bilden  —  nebst  diesen  herausgek&mmt  and  weiter  yerarbeitet  — 
das  melierte  Vorgarn. 

Die  Zafflhrung  der  zngemischten  Wolle  kann  femer  entweder  stetig 
(melierte,  plattierte  Garne)  oder  absetzend  erfolgen  (geflammte  Game),  oder  es 
können  2  oder  mehrere  Wollen  Ton  yerschiedener  Art  oder  Farbe  abwechselnd 
der  Krempel  zngefQhrt  werden^).  Geflammte  (flammierte,  Flammt)  Garne, 
welche  innerhalb  bestimmter  Abstände  andersfarbige  Faserbüschel  eingesponnen 
besitzen,  werden  entweder  dadurch  erzeugt,  dass  auf  den  Krempeln  durch  Ein- 
strenen der  FaserbüBchel  oder  durch  Aufstreichen  des  andersfarbigen  Spinngotes 
in  Querstreifen  durch  mit  Kratzen  beschlagene  Walzen  an  eine  Krempelwalze, 
die  Faserbüschel  hineingebracht  werden,  oder  dadurch,  dass  Stücke  fertiger 
andersfarbiger  Vorgamf&den  in  bestimmten  Abständen  quer  Über  eine  Krempel- 
walze, am  besten  die  Kammwalze  (Peigneur),  aufoefegt  werden").  Hierbei 
kann  man  gleichzeitig  mehrere  verschiedenfarbige  F£len  im  Zickzack  hin  und 
her  führen^  oder  durch  besondere  Zuführungswalzen  gleichgerichtet  über  die 
Kammwalze  legen ^). 

Die  Herstellung'  von  Noppen  zu  Noppengamen  kann  gleichfalls  auf  der 
Krempel  erfolgen*). 

b)  Die  früher  gebräuchliche  Vorspinnmasohine  für  Locken^  ge- 
hörte za  derjenigen  Gattung  von  Spinnmaschinen,  bei  welcher  das  Aus- 
ziehen der  Fäden  mittels  einer  Presse  (serre/  pince,  dasp)  bewirkt  wird 
(S.  18,  22). 

Die  Verfeinenuig  des  von  dem  Florteiler  gelieferten  Vorgames  unter 
Erteilung  von  bleibendem  Draht,  findet  nur  selten  statt  nnd  dienen  dazu 
Maschinen,  welche  den  zum  Feinspinnen  benutzten  gleichen. 


9.  Das  Felnsplimen  (filage  en  fin,  spinning)''). 

Das  grobe,  wenig  oder  gar  nicht  gedrehte  nnd  daher  sehr  lockere 
Vorgespinst  (das  Erzeugnis  der  Vorspinnkrempel  oder  der  Vorspioii- 
maschine)  wird  auf  der  Feinspinnmaschine  (mutier  en  fin)  durch 
abermaliges  Ausziehen  nnd  stärkeres  Drehen  in  Garn  verwandelt  Man 
hat  dreierlei  Feinspinnmaschinen  für  Streichwollgarn  zn  nnterscheiden. 
Die  älteste  (gegenwärtig  nicht  mehr  vorkommende)  Art  ist  die  Jenny 
mit  Presse  (jeannete,  Jenny,  mätier  ä  chasse,  Jenny,  apinntng  Jenny,  S.  22); 
ihr  folgte  die  Cylinder-Spinnmaschine  (mötier  ä  cylindres,  S.  22), 
welche   noch  jetzt   in   der   allgemeinsten  Anwendung  steht   und  öfters^ 


1)  D.  p.  J.  1880,  288,  42;  1891,  282,  7  m.  Abb. 
LGbner,  a.  a.  0.,  Bd.  11,  S.  190,  808  m.  Abb. 

•)  D.  R..P.  No.  44  558. 

»)  D.  R.-P.  No.  45  653. 

*)  D.  R.-P.  No.  46  909. 

»)  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  11,  S.  299. 

*)  Rees,  Cyclopaedia,  Vol.  88,  Abteilung:  Woollen  Manufacture.  —  Brerets 
m.  7.  —  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins,  XVI.  (1887),  S.  84. 

^  Der  Vor-  und  Feinspinnprozess  in  der  Streichffarnspinnerei.  Predsarbeits 
Das  deutsche  Wollengewerbe  1884,  S.  161;  danach  Lob n er,  a.  a.  0.,  Bd.  11» 
S.  898.  —  Karmarsoh-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  Vm,  S.  621  m.  Abb. 
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^ewohl  nneigentUch,  als  Mnlemaschine  bezeichnet  wird;  und  in  den 
letzten  Jahrzehnten  hat  man  mit  Glück  angefangen  eine  Aburt  der  Water- 
maschine, die  Ringspinnmaschine  (S.  24),  namentlich  zum  Spinnen 
der  (st&rker  gedrehten)  Kettengame,  zu  gebranohen. 

Die  Cylinder- Jenny  and  der  Selbstspinner  für  Streichgarn  unter^ 
scheiden  sich  Yon  den  in  der  Baumwollspinnerei  verwendeten  Mule-Jenny 
und  Selbstspinner  (yergl.  S.  164  u.  flg.)  durch  1.  Fehlen  des  Streck- 
werkes (welches  durch  Lieferwalzen  ersetzt  ist),  2.  veränderliche 
Geschwindigkeit  des  Wagens  während  der  Ausfahrt  (statt  der 
gleiehmftssigen),  3.  veränderliche  Geschwindigkeit  der  Spindeln 
während  der  Drahtgebung. 

Das  Spinnen  vollzieht  sich  bei  der  Streichgarn-Jenny  und  dem  Selbst- 
spinner folgendermassen: 

1.  Abschnitt  eines  Wagenspieles.  Die  Lieferwalzen  (Abtreibtrom- 
meln a,  Cylinder  b,  Fig.  185)  liefern  Vorgarn,  während  der  Wagen  w  nm  V4 
bis  V4  seines  1,64  bis  1,845  bis  2,1  m  betragenden  Weges  heraosfährt  (e.  B. 
Strecke  1—2  der  Figur).     Die  Wagengeschwindigkeit  ist  hierbei  gleichförmig 
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Fig.  13&. 


and  nnr  wenig  grösser  als  die  Geschwindigkeit  der  Lieferwalsen,  damit  das 
Garn  nicht  schlaff  wird.  Die  Spindeln  laafen  (bei  den  Selbstspinnem)  mit  nnr 
1350  bis  1500  min.  ümdr.  (1.  Spindelgesohwindigkeit). 

2.  Abschnitt.  Die  Lieferwalzen  stehen  still  (Cylinderausschluss); 
der  Wagen  durchläuft  den  Rest  seines  Weges  während  der  Ausfahrt  (Strecke  2—3 
der  Figur)  mit  abnehmender  Geschwindigkeit  und  verzieht  das  Garn  auf  die 
erforderliche  Feinheit  (Wagenverzug);  die  Spindeln  laufen  mit  etwa  3000 
bis  8500  min.  Umdr.  nach  gleicher  Richtung.- 

Bei  dem  Verspinnen  der  Streichwolle  lässt  sich  der  Verzug  durch 
ein  Streckwerk,  wie  es  bei  Baumwolle  und  Kammwolle  angewendet  wird, 
also  durch  mehrere  Streckwalzenpaare  hintereinander,  nicht  ausführen,  da 
jede  Länge  des  Vorgames,  gleichviel  ob  dicker  oder  dünner,  um  gleich- 
viel verzogen  würde;  man  erhält  damit  ein  unschönes  spitzes  und  nicht 
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volles  Gram,  weil  das  Vorgarn  zu  wenig  vorbereitet,  zu  nngleichmSssig 
ist  und  die  Haare  nicht  genügend  gleichgerichtet  sind. 

Das  Vorgarn  der  Streichwolle  hat  nur  drei  Krempeln  durchlaufen 
und  ist  nicht  wie  Eammwoll-  und  Baumwollvorgespinst  (S.  116,  129) 
durch  vielüaches  Strecken  und  Doppeln  und  mehrmaliges  Vorspinnen 
veigleichmässigt  worden.  Bei  dem  Verspinnen  von  Krempelvorgam 
(Gontinuevorgam),  welches  durch  Teilen  eines  Flores  in  L&ngsstreifen 
entstanden  ist,  muss  das  Strecken  bei  gleichzeitiger  Drahtgebnng 
erfolgen,  wodurch  Ungleichheiten  beseitigt  oder  wenigstens  stark  gemildert 
werden;  deshalb  geschieht  das  Strecken  allein  durch  Wagenverzug.  Damit 
die  Haare  dabei  übereinander  gleiten,  darf  der  Faden  während  der  Vorgarn- 
lieferung  nur  schwachen  Draht  erhalten;  die  Spindeln  laufen  mit  geringer, 
der  1.  Geschwindigkeit  Während  des  Wagenauszuges  ist  dagegen  ein 
schärferes  Zusammendrehen  erforderlich,  sollen  die  Fäden  nicht  reissen; 
andererseits  darf  der  gegebene  Draht  das  Verziehen  nicht  unmöglich 
machen;  die  Spindeln  erhalten  die  2.  Geschwindigkeit.  Da  nun  die  Ver- 
zugsfähigkeit mit  zunehmendem  Drahte  abnimmt,  lässt  man  den  Wagen 
mit  abnehmender  Geschwindigkeit  ausfahren,  was  durch  Abnahme  des 
Halbmessers  der  Wagenauszugs  Schnecke  erreicht  wird.  In  diesem 
Abschnitte  des  Wagenspieles  erhält  der  Faden  höhere  Gleichmässig- 
keit  dadurch,  dass  der  Draht  sich  zunächst  auf  die  schwächeren  Stellen, 
welche  dem  Zusammendrehen  weniger  Widerstand  leisten,  stürzt  (Fig.  136) 
und  deren  weiteres  Verziehen  so  lange  hindert,  bis  die  benachbarten  stär- 
keren (dehnbareren)  Stellen  auf  gleiche  Feinheit  gelangt  sind.  Ausserdem 
befindet  sich   der  Faden  bei  der  Drahtgebung  in  lebhafter  Erzitterong, 
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Fig.  136. 

hervorgerufen  durch  das  Abspringen  von  der  Spindelspitze  bei  jeder  Um- 
drehung. Auch  dadurch  wird  das  Vergleichmässigen  begünstigt,  denn 
jeder  Ruck  wird  verziehend  auf  die  dickeren,  dehnbareren  Stellen;  neben- 
bei bringt  das  Zittern  viele  freie  Haarenden  an  die  Oberfläche. 

8.  Abschnitt.  Der  Wagen  steht  aussen  angekommen  still,  die  Spindeln 
laufen  mit  der  2.  Geschwindigkeit  weiter  (Cylinder- Jenny)  oder  erhalioi  4500 
bis  6500  Umdr.  (3.  Geschwindigkeit  des  Selbstspinners)  und  geben  dem  Faden 
den  Nachdraht.  Erhält  das  Garn  scharfe  Drehung,  muss  der  Wagen  am 
Ende  dieses  Spielabschnittes  eine  der  Fadenverkürzung  entsprechende  kleine 
Strecke  —  bis  60  mm  —  einfahren  (Wagenrückgang),  um  Beissen  der  Fäden 
zu  vermeiden. 

Den  Kunstgriff,  welchen  man  bei  Kammwolle  und  Baumwolle  gebraacbt, 
entsprechend  Vorgarn  nachliefern  zu  lassen  (S.  184),  kann  man  aus  den  nnier 
vorstehendem  Abschnitt  2  erläuterten  Gründen  nicht  anwenden,  da  eine  Ver- 
gleichmässigung  und  Verstreckung  für  dieses  nachgelieferte  StQck  nicht  ein- 
treten würde. 

4.  Abschnitt.  Rückdrehung  der  Spindeln  und  Abschlagen  (vergL  S.  176). 
Um  die  Spindeln  vor  dem  Abschlagen  allmählich  zur  Buhe  zu  bringen,  hat  man 
besondere  Bremsvorrichtungen  angebracht  (Moderationsvorrichtungeo, 
Abschlagbremse). 
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5.  Abschnitt.  Wageneinfahrt  nnd  Aufwinden  der  gesponnenen  Garnl&nge 
ist  wie  bei  dem  Baumwollselbstspinner  (S.  178  bis  184). 

Die  Kötzer  werden  anf  Blechspnlen  (Pfeifen),  Papierhülsen  (Dütchen, 
Dnteh)  oder  nackter  Spindel  gebildet.  Bei  der  (>p^linder-Jenny  ^)  besorgt 
der  Spinner  die  Bückdrehnng  der  Spindeln,  das  Abschlagen,  die  Führnng 
des  Anfwinders  wtthrend  der  Einfahrt  und  diese  selbst.  Der  Selbstspinner 
{8elfaktor)  führt  alle  jene  Bewegungen  ohne  Znthnn  des  Arbeiters  aus. 

Es  bedarf  wohl  kaum  der  Erwähnung,  dass  Vorgamlieferung  und 
die  Spindeldrehungen  während  der  yerschiedenen  Spielabschnitte  regel- 
bar sind,  um  verschiedene  Nummern  mit  verschiedenem  Draht  spinnen, 
um  immer  das  günstigste  von  der  Beschaffenheit  der  Wolle  abhängige 
Verhältnis  zwischen  Verzug  und  Drehung  herstellen  zu  können. 

Über  die  Entwickelung  des  Streichgamselbstspinners  findet  man 
Aüsflihrliches  in  Orothe's  Technologie  der  Qespinstfasem,  Bd.  I,  S.  601 
bis  727. 

Die  neuerdings  anffebrachten  Yerbesserangen  beziehen  sich  hauptsächlich 
auf  die  dreifache  Spindelgeech windigkeit,  welche  entweder  stufenweise  sich 
ändert')  Oder  welche  während  des  Streckens  stetig  zunimmt'),  femer  auf  die 
abgestufte  Bewegung  der  Ausfahrtsschnecke  ^),  aufgegliederte  Aufwindeschienen'). 
Um  beliebig  rechts  oder  links  gedrehtes  Gkurn  erzeugen  zu  können,  hat  man  für 
die  Spindeltriebwelle  besondere  Wendegetriebe  angeordnet*).  Man  hat  femer 
die  Bewegung  der  Lieferwalzen  abhängig  von  der  Wagenbewegung  gemacht, 
um  die  Ausfahrtsschnecke  beliebig  gestalten  zu  können^);  damit  hierbei  die 
Wagenseile  nicht  beansprucht  werden,  wendet  die  Sächsische  Maschinen- 
fabrik eine  besondere  Reibungskupplung  an').  Die  Leistung  hat  man  versucht 
dadurch  zu  erhöhen,  dass  man  St recK walzen verzug  und  Wagenverzug  vereinigt']. 

Ausführlichere  Darstellunffen  des  Streichgamselbstspinners,  sowie  Beschrei- 
bangen  weiterer  Einzelheiten  nnden  sich  in  den  unten  angegebenen  Orten ^°). 

Die  Leistung  der  Selbstspinner  ist  natürlich  abhängig  von  der  Draht- 
gebung,  welche  für  die  verschiedenen  Oamnummem  und  Sorten  verschieden  ist. 
Bei  250  min.  Umdr.  des  Bebiebevorgeleges  werden  für  mittlere  Verhältnisse  bis 
ZQ  3  Auszüge  in  der  Minute  vollführt  (vergl.  S.  185). 

Die  Spindel  ist  gewöhnlich  415  tnm  lang  und  steht  über  dem  oberen 
Plattband  um  800  tnm  vor,  ist  an  der  Spitze  5,  im  oberen  Lager  8  mm  stark. 


1)  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1887,  S.  295;  1854,  S.  82.  —  D.  p.  J.  1822, 
8.  19  m.  Abb.  —  Brevets,  lU.  12;  Y.  5;  XL.  402.  —  Bull.  d'Encouragement, 
XX.  315.  —  Annales  de  Tlndustrie,  YU.   Paris  1822,  p.  153. 

s)  D.  R.-P.  No.  24  649;  68  201.  —  Leipz.  Monatsohr.  f.  Text.-Ind.  1887, 
S.  112;    1889,  S.  317  m.  Abb. 

')  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1891,  S.  456. 

*)  Ebenda,  1889,  S.  416;  1890,  S.  62;  1891,  S.  404  m.  Abb.  —  D.  p.  J. 
1892,  288,  147  m.  Abb. 

')  Leipz.  Monatschr.  f.  Texi-Ind.  1891,  S.  285  m.  Abb. 

')  Ebenda,  1891,  S.  177  m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  16  550. 

•)  D.  R.-P.  No.  60  249.  —  Z.  d.  Y.  d.  Ing.  1892,  S.  75  m.  Abb. 

^  Yerh.  d.  Gewerbfleissvereins  1884,  S.  297. 

^')  Grothe,  Streichgarnspinnerei,  S.  601.  —  Civiliug.  1875,  S.  185.  — 
Technische  Blätter  1872.  —  D.  p.  J.  1872,  208,  16;  204,  113;  1873,  210,  326; 
1875,  217,  180;  1884,  254,  368;  1886,  261,  49;  1890,  276,  298;  1892,  288,  147 
m.  Abb.  —  Z.  d.  Y.  d.  Ing.  1874,  S.  462;  1890,  S.  1002.  —  Yerh.  d.  Gewerbfleiss- 
▼ereins  1884,  S.  294  m.  Abb.  —  Neuerangen  an  Yorgarnspulen  finden  sich 
▼erzeichnet  in  D.  p.  J.  1885,  258,  65  m.  Abb. 
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Der  Spiodelwirtel  hat  neiat  26,  die  Spindeltrommel  152,  die  Abwickel-  oder 
Abtreibtrommel  (a  in  Fig.  135)  162,  die  einreihigen  Lieferwalzen  (Gjlinder  b  in 
Fig.  185)  88,  die  doppelreihigen  Lieferwalzen  (bi  und  b^)  82  mm  Dnrchmeflser, 
wärend  die  oberen  glatten  Druckwalzen  56  mm  Dchm.  aufweisen.  Die  Kötzer- 
lange  betrSgt  je  nach  der  Teilung  und  Spindellänge  150  bis  210  mm. 

Für  einen  Wagenauszng  yon  1,64,  bez.  1,88,  bes.  2,10  m  beträgt  die 
Länge  dee  Mittelbockes  (Headstookes)  8,48,  bez.  8,72,  bes.  8,94  m  und  die  Ent- 
fernung vom  Hinterriegel  des  Abwickelzeuges  bis  zur  äusseren  Wa^enkante  nach 
der  Ausfahrt  2,86,  bez.  2,60,  bez.  2,82  m.  Die  Spindelteilnng  wird  genommen 
zu  47  (2"  Sachs.)  bis  59  mm  (2Vs")i  die  Spindelanzahl  zu  240  bis  540;  die  Länge 
des  Selbstspinners  kann  aus  der  Spindelanzahl  und  Teilung  berechnet  werden, 
wobei  aber  als  unveränderliche  Länge  für  Mittel-  und  Beitenböcke  1,57  m  sa 
berücksichtigen  ist. 

Cylinder- Jennys  mit  Seiten-  oder  Mittelbetrieb  erhalten  120  bis  340  Spindeln. 

Die  Antriebwelle  kann  entweder  rechtwinklig  oder  gleichgerichtet  mit 
der  Wagenausfahrtrichtung  liegen. 

Als  Kraft  bedarf  kann  man  annehmen  für  eine  Cylinder -Jenny  mit 
800  Spindeln  1  Pferdestärke,  für  einen  Selbstspinner  mit  400  Spindeln  etwa  2, 
für  eine  Ringspinnmaschine  (mutier  fixe)  mit  200  Spindeln  1  bis  1,5  Pferde- 
stärken je  nach  den  Spindelgeschwindigkeiten. 

Der  Wagen  Verzug  ist  nach  den  früheren  Angaben  höchstens  gleich  4;  die 
Garnnummer  erhöht  sich  also  im  günstigsten  Falle  um  das  Yierfacue.  Bei  den 
Baumwollselbstspinnem  beträgt  der  Streckwalzenverzug  bis  10,  bei  dem  Kamm- 
garnselbstspinner  sogar  bis  14,  mithin  Erhöhung  der  Nummer  um  das  10-  bis 
14  fache.  Man  ersieht  aus  diesen  Angaben,  dass  in  der  Streichgamspinnerei  zur 
Erzielung  höherer  Nummern  ein  feineres  Vorgarn  erforderlich  ist,  anderenfalls 
muss  man  zu  dem  Zweimalspinnen  (Sürfilieren)  seine  Zuflucht  nehmen. 
Um  z.  B.  aus  Vorgarn  No.  4  Qam  No.  20  zu  spinnen,  müsete  man  auf  der 
1.  Maschine  einen  Wagenyerzug  von  8,75,  auf  der  2.  von  1,88  geben.  Dabei 
wird  so  yerfahren,  dass  das  Garn  auf  der  1.  Maschine  Becbtsdraht  erhält,  wenn 
auf  der  2.  Unks  gesponnen  wird  und  umgekehrt  Der  bei  dem  Vorspinnen 
gegebene  Draht  isc  zur  Verhinderung  des  Reissens  so  stark,  dass  ein  Verziehen 
der  f^en  ohne  weiteres  nicht  mehr  möglich  ist.  Durch  die  entgegengesetzte 
Drehrichtung  der  Feinspindeln  wird  der  Draht  zunächst  aufgehoben  und  der 
Faden  verzugsföhig. 

Die  Watermasohine  (Drosselmaschine,  throsüe)^  als  Bing- 
spinnmaschine  (feststehende  Feinspinnmaschine,  inötier  fixe)  in 
ihrer  Anwendung  zur  Streichwollspinnerei  ^)  weicht  von  der  gleich- 
namigen Spinnmaschine  für  Banmwolle  (S.  156)  sehr  bedeatend  ab. 
Übereinstimmung  ist  vorhanden  in  Ansehung  der  Beschaffenheit,  Auf- 
stellung und  Wirkungsweise  der  Spindeln;  aber  im  Streckwerke  liegt 
eine  gründliche  Verschiedenheit,  denn  dieses  hat  —  einschliesslich  der 
Zugabe  eines  umlaufenden  Röhrchens  für  jeden  Faden  —  nur  zwei  Paar 
Streckwalzen,  welche  betiilchtlich  voneinander  abstehen.  Der  Abstand 
zwischen  dem  hinteren  Paare  der  Streckwalzen  (den  Einziehwalzen)  und 
dem  vorderen  Paare  (den  Ablieferungswalzen)  misst  460  bis  700  mm. 
Das  Vorgespinst  wird  auf  das  2-  bis  10  fache  gestreckt  (verzogen). 

Fig.  187   zeigt  die  neue  Ausführung  von  C.  Martin  in  Verviers. 


^)  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  142,  143.  —  Verhandlungen  und 
Mitteilungen  des  niederösterreichischen  Gewerbevereins  1868,  Heft  10  und  11, 
S.  694.  —  Polyt.  Centralbl.  1864,  S.  644.  —  Jobard,  Bulletin,  T.  45,  p.  318.  — 
Schweiz.  Z.  1864,  S.  53.  —  D.  p.  J.  1864,  171,  189;  1878,  229,  3,  105;  1881, 
242,  413  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  458;  1886,  S.  108  m.  Abb. 
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a  tind  die  Lieferwalzen,  welche  den  Yorgamfaden  f  yon  den  Vorffam- 
spnlen  v  liefern,  b  sind  die  Streckwalien.  Die  zum  Strecken  nötige  Drenang 
wird  dem  Faden  yorübergehend  durch  das  ROhrchen  r  erteilt,  dessen  Bauart 
durch  Fig.  188  erkannt  werden  kann.  Das  ROhrchen,  welches  angefthr  2500  Um- 
drehungen in  der  Minute  macht,  erteilt  ausserdem  bei  jeder  Umdrehung  dem 
anszuxiehenden  Faden  eine  E^ohfltterung,  ganz  wie  bei  der  Mnlespindel,  welche 
Ebnchüttemngen  den  Vorgang  des  Streckens  wesentlich  befördern.  Damit  sich 
dieser  Ruck  aber  nur  auf  das  Stück  zwischen  z  und  a  erstrecke  und  nicht  auch 
auf  das  zwischen  dem  Stiel  und  der  Streckwalze  ausgespannte,  fast  ungedrehte 
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Flg.  137. 

Stfick  hb,  welches  leicht  reisst,  ist  die  Auskehlung  bei  z  mit  feinen,  spitzen, 
dicht  nebeneinander  liegenden  Zähnen  yersehen,  durch  welche  der  Faden  gerade 
in  dem  Augenblicke  gehalten  wird,  in  welchem  der  Ruck  erfolgt. 

Die  Ausgleichung  des  Games  wird  für  jeden  Faden  einzeln  durch  den 
Spannungsre^er  cde  beeinflusst  (s.  Fig.  138).  Die  früher  angewendete  Brems- 
platte ist  bei  demselben  durch  die  mit  der  Rinne  d  yersehene  Rolle  e  ersetzt. 
Diese  RoUe  e  dreht  sich  mit  derselben  Geschwindigkeit  wie  die  Streckwalze  b, 
(pebt  daher  weniger  Widerstand  als  eine  feste  Platte  und  bleibt  ausserdem 
infolge  der  Drehung  rein.  Die  Spindeln  s  (120  bis  240  in  einer  Maschine)  er- 
balten bis  7000  min.  ümdr. 


IV.  Abschnitt. 


Der  Regelung  des  FadesausEoges  ist  folgendes  Oesetz  zn  Grande 
gelegt:  „Erbalten  zwei  Fäden  von  verschiedenem  Darchmesser  gleich 
starke  Drehung,  so  verkürzt  sich  der  stärkere  mehr  als  der  feinere," 
es  steigt  also,  wenn  die  beiden  Enden  in  gleicher  Entfernung  gehalten 
werden,  in  dem  dickeren  Faden  die  Spannung  htther  als  in  dem  feineren. 
Kommen  demnach  in  einem  Vorgespinstfaden  starke  Stellen  vor,  so  mnst 
bei  der  Martin'sohen  Maschine,  da  das  RQhrchen  unveränderlichen  Draht 
giebt,  infolge  der  grosseren  VerkOrzung  die  Spannung  in  dem  StUcke  fe 
wachsen.  Die  dickereu  Stellen  dtlrfen  nun,  um  normale  Feinheit  in 
erlangen,  nur  schwach 
gedreht  werdm,  bis  sie 
genügend  verzogen  sind, 
und  die-während  dieser 
Zeit  gegebenen  Drehon* 
gen  mtlssen  gleichsam  in 
einem  Vorratsbehiller 
aufgespeichert  werden 
zur  späteren  Verteilung. 
Hierzu  ist  nun  an  jeden 
Faden  jener  leichteFohl- 
hebel  c  angestellt,  dee- 
sen  Gewicht  fUr  die  ver- 
schiedenen Qame  nach 
Bedarf  einetellbar  isi 
Bei  normaler  Beschoffea- 
heit  hält  der  Hebel  den 
Faden  über  der  Breme- 
i-inne  d;  kommt  aber 
eine  dickere  Stelle  des  Vorgarnes  durch  die  Walzen  a,  so  schwingt  der 
Ftthlhebel  infolge  der  stärkeren  Verkürzung  sofort  herein,  und  der  Faden 
legt  sich  in  die  Bremsrinne  d,  wodurch  das  Fadenstttck  ef  nahem  frei 
von  weiterer  Drehung  bleibt,  während  der  ganze  Übrige  Draht  auf  das 
Stack  «z  fällt.  Der  Gesamtverzng  muss  sich  daher  auf  die  zn  dicke 
Stelle  werfen;  bei  Erlangnng  der  vorgeschriebenen  Stärke  ist  auch  der 
FUhlhebel  in  die  vorige  Stellung  eingetreten,  hat  den  Faden  ans  der 
Bremsrinne  gehoben,  nnd  der  aufgespeicherte  Draht  schiesst  nun  Ober 
z  e  nach  e  f  hinüber. 

Die  Vorteile  der  BingspinnmaacbiDe  g^enQber  dem  Selbstapinner  beatehen 
in  aolmellerem  Spinnen  (da  kein  Einfahren  des  Wagens  das  Spinnen  unterbcicbt) 
und  ft^ringerem  Raumbedarf.  Ali  Mangel  ist  dagegen  aniafQliren:  grOaMier 
Eraftbedarf,  bedingt  dorch  die  Bewegung  der  Streck-  nnd  EinaugswHlien,  der 
lUbrchen  und  der  achwereren  Spindeln.  FQr  schwach  gedrehtes  Uam  und  tii 
geringerea  und  echwierig  zu  bearbeitendes  Spinngnt  eignet  sich  gegenwärb'g  di« 
Haaobine  noch  nicht  ao  gut  wie  der  Selbatapinner. 

Das  Zwirnen  (8.39,  205)  der  Streichgame  >)  erfolgt  auf  der  Mnle- 
oder  der  Waterzwimmasohine,  im  letzteren  Falle  findet  sowohl  die  FlQgel- 
als  die  Ringzwimmaschine  (meist  120  Spindeln)  Verwendung. 

')  Grothe,  Streicbgarnspinnerei,  8.  728  m.  Abb, 
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Über  Herstellung  der  Noppengarne,  Effektzwirne  n.  s.  f.  ver- 
gleiche man  das  auf  S.  209,  210  Gesagte^). 

Kettengam  nnd  Schussgam  aus  Streichwolle  sind  nicht  nur  dadurch 
voneinander  verschieden,  dass  sie  —  wie  schon  erwähnt  —  einen  sehr 
verschiedenen  Grad  von  Drehung  haben,  indem  das  Eettengarn  (um  der 
Spannung  und  Reibung  auf  dem  Webstuhle  zu  widerstehen)  viel  stärker, 
das  Einschussgam  (um  durch  seine  Weichheit  und  Lockerheit  in  der  Walke 
besser  zu  filzen)  schwächer  gedreht  wird;  sondern  auch  die  Richtung  der 
Drehung  ist  gewöhnlich  verschieden:  Kette  hat  die  Drehungen  in  Gestalt 
rechter,  Schuss  in  Gestalt  linker  Schraubengänge.  Dieser  Umstand, 
welcher  bei  Tuch  nie  ausser  acht  gelassen,  bei  anderen  tuchartigen  Wollen- 
zeugen,  die  eine  schwächere  Walke  erhalten,  zuweilen  vernachlässigt  wird, 
sodass  man  hier  oft  Kette  und  Schuss  in  gleichem  Sinne  —  rechts  oder 
links  —  (gedreht  findet)  befördert  entschieden  die  Filzung  in  der  Walke, 
wahrscheinlich  weil  bei  der  gekreuzten  Lage  der  Schuss-  gegen  die 
Kettenfäden  die  aus  beiden  hervorragenden  Haarendchen  dadurch  in  an- 
nähernd übereinstimmende  Richtung  fallen,  was  ihr  Zusammenfilzen  be- 
günstigen mag. 

Die  Stärke  der  Drehung  bei  Streichwoll gespineten  ist  nach  deren  Be- 
stimmung bedeutend  verschieden.  Sofern  von  Garn  zu  Tuch  und  Fries  die  Rede 
ist,  kann  man  als  eine  ziemlich  feste  Regel  Einnehmen,  dass  der  Kette  auf 
gleicher  Länge  doppelt  so  viel  Draht  gegeben  wird,  als  dem  Schasse  von  der- 
selben Feinheit,  ^ach  einigen  aus  der  Erfahrung  entnommenen  Anhaltspunkten 
kann  man  folgende  Regel  aufstellen,  um  den  Draht  in  richtiges  Verhältnis  zur 
Feinheit  des  Fadens  zu  setzen:  Drückt  N  aus,  wieviel  Kilometer  Garn  auf  1  kg 

gehen,  so  ist  die  Anzahl  der  Drehungen  auf  25  mm  =  2,58  V^  für  Kette  und 

1,29  yH"  für  Schuss,  oder  für  Im  108  ^N,  bezw.  52  Y^i  also  z-  B-  ^ 
Grtan  metr.  No.  16  10  Drehungen  auf  25  mm  für  Kettengarn  und  5  Drehungen 
für  Schussgam. 

Kettengam  fällt  hiernach  etwas  schwächer  gedreht  aus,  als  gewöhnliches 
baumwollenes  Kettengam  von  gleicher  Feinheit  hergestellt  zu  werden  pflegt 
(S.  151);  Schussgarn  hingegen  fast  nur  halb  so  stark  gedreht  als  Schussgarn 
von  Baumwolle.  Streichwollenen  Gespinsten  zu  Stoffen,  die  nicht  gewalkt  und 
verfilzt  werden,  giebt  man  eine  schärfere  Drehung,  namentlich  den  Einschuss- 
garaen.  Ebenso  müssen  Garne  aus  Lumpenwolle  stärker  gedreht  werden  als 
solche  aus  natürlicher  (längerer)  Wolle. 

Anhang:  Gefilztes  Garn  (Fihsgarn). 

Es  ist,  nicht  ohne  allen  Erfolg,  der  Versuch  gemacht  worden,  Garn  aus 
Streichwolle  mit  Ersparung  des  Feinspinnens  dadurch  herzustellen,  dass  man 
Vorgespinst  auf  einer  Filzmaschine')  —  einem  mehrfachen  Würgelzeuge 
(S.  867)  —  strecken  und  unter  gleichzeitiger  Einwirkung  von  Nässe  und  Wärme 
mit  starkem  Drucke  rollen  Hess.  Hierbei  erfolgt,  ohne  bleibende  Drehung,  eine 
auf  Verfilzung  der  Wollhaare  beruhende  Verdichtung  des  Fadens,  welche  dem- 
selben genug  Zusammenhang  verleiht,  um  ihn  wenigstens  als  Einschussgarn 
brauchbar  zu  machen.  Zu  feinen  und  zugleich  schönen  Garnen  wird  man  es 
damit  wohl  nicht  bringen. 


»)  Löbner,  Tuch-  und  Buckskinfabrikation,  Bd.  II,  S.  303  bis  308  m.  Abb. 
«)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  für  Preussen  1864,  S.  147. 
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10.  Das  Haspeln  des  Games« 

Das  Abhaspeln  der  Garne  geschieht  anf  einem  Haspel,  der  za  12, 
20  oder  mehr  Ottngen  eingerichtet  ist  (S.  44).  Die  Länge  und  Ein- 
teilung der  Strähne  oder  Stücke  ist  in  verschiedenen  Ländern  und  Fa- 
briken nicht  übereinstimmend,  doch  gewinnt  die  metrische  oder  inter- 
nationale Nnmeriernng  (S.  27,  190)  immer  mehr  Anhänger.  Zorn 
Vergleich  müssen  die  noch  vorkommenden  älteren  Numerierungen  an- 
geführt werden. 

1.  PreasBische  Numerierung  =  Berliner  Weife.  Es  wurde  die 
niederländische  Weife  in  2  Abarten  angewendet: 

a)  1  Stück  =  4  Zahlen  =  880  Fäden  =  2200  Berliner  Ellen  =  1467  m; 
Haspelumfang  2Vi  Berl.  Ellen  =  1|666  tn, 

b)  1  Stack  =  20  Qebind  (Litzen)  =  880  Fäden  =  2150  BerL  Ellen  =  1434  m; 
Haspelumfang  2,4482  Berl.  Ellen  =  1,68  m. 

Ausserdem  am  Niederrhein  gebräuchlich: 

c)  1  Stück  =  10  Gebind  =  1000  Fäden  =  2000  Brabanter  Ellen  =  1390  m; 
Haspel  umfang  2  Brab.  Ellen  =  1,89  m. 

d)  Gockeriirsche  Weife  (auch  in  Belgien  gebräuchlich),  1  Stück  =  2240  Ber- 

liner Ellen  =  1494  m. 
Die  Nummer  (Feinheitsgrad;  titre;  ffrisi)  ^ebt  an,  wieviel  Stück  aaf 
ein  Berliner  Handelspfund  =  468  g,  meist  jedoch  auf  1  Zollpfund  = 
^00  g  gehen.     Man   spricht   hiemach  von  2-,  3-,  4-,  6-8tückigem  G^m  la 
2200  Berl.  oder  2000  Brab.  Ellen  u.  s.  w. 

2.  Sächsische  Numerierung. 

a)  1  Zahl      =  5  Gebind  =  400  Fäden  =    800  Leipziger  Ellen  =    452  m; 

b)  1  Zahl      =4        „       =  320      „       =     800  „  „      =    452 «; 

c)  1  Strähn  =  5        „        =  400      „       =  1200  „  „      =    678  m; 

d)  1  Stück    =  4  Strähn   =  12  Gebind  =  2400         „  „      =  1356  m; 

e)  1  Stück    =  2200  Leipz.  Eilen  =  1243  m. 
Haspelumfang  bei  a)  2    Leipz.  Ellen  =  1,133  m, 

„    b)  2V,    „         „      =  1,412  m, 
M     c)  3        „  „      =  1,695  m. 

Die  Nummer  giebt  an,  wieviel  Stück  (Strähn)  500  </ wiegen.   Beieich- 
nung  wie  unter  1. 

3.  Wiener  Weife  (in  Österreich  fast  überall  gebräuchlich). 

1  Strähn  =  20  Gebind  (Klapp)  =  880  Fäden  =  1760  Wiener  Ellen  =  1371  m; 
Haspelumfang  =  2  Wiener  Ellen  =  1,558  tn, 
Numerierung  nach  1  Wiener  Pfund  =:  560  g. 

In  Böhmen  haspelt  man  noch  häufig  1  Strähn  zu  800  Leipz.  Ellen  and 
numeriert  nach  1  Pfund  englisch  =  454  g.    Haspelumfang  2  Leipz.  Ellen. 

4.  Englische  Numerierung. 

1  Strähn  (hank)  =  7  Gebind  =  560  Fäden  =  560  Tards  =  512  m. 

Die  Nummer  giebt  an,  wieviel  Strähne  auf  1  Pfd.  engl.  =  458,6  g  gehen. 

5.  Französische  Numerierung. 

a)  In  Elboeuf  1  Strähn  =  3600  m; 
Haspelumfang  2  m;  Einheitsgewicht  500  g. 

b)  In  Sedan  1  Strähn  (ächeveau)  =  22  Gebind  (macque)  =  968 Fäden  =  1493,6m; 
Haspelumfang  1,543  m;  Einheitsgewicbt  500  g,  seltener  das  Pariser  Pfand  = 

489,5  g. 

6.  Metrische  oder  internationale  Numerierung.  Die  Nummer  giebt 
an,  wieviel  Strähne  zu  1  A;m  1  kg  wiegen. 

Haspelumfang  1,37  m  oder  1,25  m,  dementsprechend 
1  Strähn  =  10  Gebind  =  730  Fäden  =  1000  m  oder 
1       „        =10       „        =  800      „       =  1000  m. 
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Die  ümrechnnng  erleichtert  nachstehende  Zusammenstellung  (vergl. 
S.  192). 


Man  findet  aus  der  metrischen 
Nummer  durch  YervielßUtigen  mit 


Man  findet  die  metrische  Nummer, 
wenn  man  verrielfältig^ 


0,34 

1,11 
0,41 

0,885 

0,189 

0,828 


die  preussische  Nummer  (1  a  bez.  auf  500  g 
sächsische  „         (2  a  und  b)  .     .     . 

österreichische 
englische 

elboeufer  „  (5  a) 

sedaner  „         (5  b) 


mit  2,93 
0,90 
2,45 
1,13 
7,2 
3,05 


n 
n 
» 


Zu  Fries  und  anderen  groben  Stoffen  werden  Game  der  metrischen  Nummer 
5  bis  11,  zu  Tuch  hauptsächlich  8  bis  80,  zu  Kasimir  und  anderen  leichten 
tucbartigen  Stoffen  18  bis  40,  zu  den  feinsten  Streich wollartikeln  bis  etwa  80 
und  nur  selten  noch  feinere  verarbeitet.  No.  12  bis  22  dienen  zu  mittelfeinen 
Tuchen  und  werden  am  meisten  gebraucht.  —  Fabrikmässij^  hat  man  Game 
bis  höchstens  zu  No.  115  hergestellt.  115  metr.  entspricht  die  engl.  BaumwoU- 
Dummer  68,  woraus  man  ersieht,  wie  weit  die  Streichwollspinnerei  in  Ansehung 
der  erreichbaren  Feinheit  hinter  der  Baumwollspinnerei  zurückbleibt. 

Über  die  als  zulässig  erachteten  Schwankungen  der  Feinheits- 
nnmmer  vergleiche  man  die  Zusammenstellung  auf  S.  291  (Fussnote), 
hierbei  darf  Streichgarn  um  2%  der  Sollfadenlänge  nach  oben  oder 
nnten  schwanken  (Shoddy  und  Mungo  um  4%),  Mischgarn  aus  Wolle 
und  Baumwolle  um  2  ^/g ,  Mischgarn  aus  Wolle  und  Seide  um  1  %  ^/o ; 
für  halbwollene  Game  und  Gewebe  darf  der  Gehalt  an  Baumwolle  bis 
zu  höchstens  2  ^/^  vom  Mittelwerte  abweichen,  für  die  geschmelzten  Game 
der  Schmelzgehalt  gleichfalls  bis  höchstens  2%  nach  oben  steigen. 

Der  mittlere  Feuchtigkeitsgehalt  (S.  36),  ausgedrückt  in  ^/q  des 
Trockengewichtes,  beträgt  für  Shoddjgame  13,  für  Mischgarne  aus  Wolle 
und  Baumwolle  10,  für  Mischgame  aus  Wolle  und  Seide  16,  für  Baum- 
wollgame einschl.  der  sog.  Imitatgarne  SVg^/o* 

11.  Allgemeines  über  StrelchwoUsplnnerel. 

Die  Arbeiterzahl  in  Streichwollspinnereien  berechnet  sich  dermassen, 
dass  1  Kopf  auf  je  40  bis  85  (im  grossen  Durchschnitt  60)  Feinspindeln 
kommt.  Von  der  Gesamtheit  sind  ^/g  halberwachsene  Personen,  etwa  Vs 
erwachsene  männliche,  und  die  übrigen  erwachsene  weibliche  Personen. 
Die  Lieferung  einer  Feinspindel  stellt  sich,  wenn  etwa  Garn  No.  14 
gesponnen  wird,  im  Durchschnitt  auf  28  %  des  Jahres.  Der  Gesamt- 
betrag des  Spinnlohnes  (nicht  bloss  Arbeitslohn)  betmg  in  den  letzten 
Jahren  im  Mittel^)  für 
hg  Satin-Schuss  m.  Mungo  No.  9  metr.  45  Pfennig,  also  auf  1  Strähj;»  5  Pf., 
„  melierter  Tuch-Schuss     „11      „     49^2«      »n      »1       n      4^2» 

ii      2  /j  „ 
«      4       „ 

n  3  « 


»  20 

n    13 

n  farbige  Buckskin-Kette  „22 


„  weisser        „  „ 

n  weisse  Tuch-Eette 


» 


50 
52 
66 


» 


« 


« 


1 
1 
1 


>)  LObner,  a.  a.  0.,  Bd.  IT,  S.  518. 
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In  vorstehenden  Spinnsätzen  ist  das  Schmelzöl  nicht  eingeschlossen, 
dasselbe  wird  meist  nach  dem  wirklichen  Verbrauch  besonders  berechoet^ 
dadurch  erhöht  sich  der  Spinnlohn  gegen  die  angeführten  Sätze  um  etwa 
9  bis  16  Pfg.  far  das  hg, 

Maschinenzusammenstellanff  für  eine  Tuohfabrik  neuester  Ein- 
richtung für  4000  bis  5000  Stttck  Buckskin  jährlich^): 

1  Wollwaschmaschine  (2  Einweich-  nnd  2  Waschkufen),  2Woll8pülmaBcbiDen, 
S  Farbegamhaspel,  2  Ausschleadermaschinen,  1  Wolltrocken  maschine;  1  Elopf- 
wqlf  (850  mm  Arbeitsbreite),  1  Schraubenflügel-  oder  Spiral -Wolf  (600  mm)y 
1  Ölwolf  (1150  mm),  1  Fadenreisser  (700  mm\  1  Erempelwolf  (850  mm)\  6  Sats 
Krempeln  (zu  je  1  Reiss-,  1  Pelz-,  1  Yorspinnkrempel,  1420  mm  Arbeitsbreite), 

1  Schleifmaschine,  1  Walzenbock;  8  Selbstspinner  zu  je  825  Spindeln,  47  mm 
Teilung,  zusammen  2600  Spindeln;  4  160er  Zwimmaschinen,  1  Schnssspnl- 
maschine  (Treibmaschine),  1  Kettenschermaschine,  1  Leim-,  Trocken-  nnd  B&um- 
maschine;  40  mechanische  Webstühle  15/4  (2125  mni)  breit;  3  Waschmaschinen, 
4  Hammerwalken,  4  Walzenwalken,  1  wagerechte  Tuch- Ausschleudermaschine, 

2  einfache  und  3  doppelte  Rauhmaschinen  mit  1  Eardenfege,  1  Dampfpresse, 
1  Seifen fass,  1  grosser  Wasserbehälter;  1  Spann-,  Rahm-  und  Trockenmaschine; 
4  Langschermaschinen,  2  Querschermaschinen,  2  Bürstmaschinen,  1  Dekatier- 
maschine, 1  Muldenpresse,  6  Nopptische. 

Die  Wollniederlage  hatte  im  ausgeführten  Falle  180  gm,  die  Wollwäscherei 
und  Färberei  mit  7  Färbekesseln  325  gm,  die  Wolltrockenmaschine  stand  in 
einem  Räume  von  11  qm  (26  qm  Hordenfläche),  der  Flächenraum  für  die  Wolferei 
betrug  270  qm,  V\t  die  Krempeln  und  Selbstspinner  1080  qm,  für  den  Websaal 
945  gm,  für  die  nasse  Zurichtung  300  qm,  für  die  Tuchtrockenmaschine  100  91», 
für  die  trockene  Zurichtung  950  qm  (davon  300  für  YergrOsserung  übrig).  Die 
gesamte  Fussboden fläche  der  Qebäude  (einschl.  Kesselhaus,  Dampfmaschinenranm, 
Treppen,  Aborte,  Yerwaltungsräume,  Niederlagen  betrug  5120  qm.  Zum  Betriebe 
diente  eine  75pferd.  Dampfmaschine. 

Anhang:  Tigogne-  und  Imitatgarue. 

Sehr  oft  wird  die  Schafwolle  mit  Baumwolle  vermischt;  es 
geschieht  dies  hauptsächlich  zur  Erreichung  eines  billigeren  Erzeugnisses. 
Diese  Garne  bezeichnet  man  mit  dem  Namen  Vigogne.  Anfknglich 
fügte  man  der  Schafwolle  5,  dann  10,  15,  später  bis  50  ^/q  Baumwolle 
bei,  und  heute  kommen  Garne  vor,  welche  70,  80,  90,  ja  95  %  Baum- 
wolle aufweisen,  und  nur  das  übrige  ist  Schafwolle. 

Die  Menge  der  beigemischten  Baumwolle  lässt  sich  leicht  bestimmen, 
indem  man  aus  einer  abgewogenen  Menge  Vigogne  die  Wolle  durch 
Kochen  mit  Kalilauge  herauslöst;  die  zurückbleibende  Baumwolle  wird 
ausgewaschen,  getrocknet  und  wieder  gewogen^). 

Enthält  das  Vigognegarn  nur  wenige  Hundertt.  Schafwolle,  so  sind 
dies  in  der  Regel  hellgeförbte  (gelbe,  rote,  auch  weisse)  Kämmlinge, 
Lamm-  oder  Sommerwolle  u.  s.  f.  Kämmlinge,  namentlich  kräftige  eng- 
lische, wählt  man  des  stärkeren  Hervortretens  halber. 

Die  in  jüngster  Zeit  viel  begehrten  Imitatgarne  besteben  nur 
aus   Baumwolle.      Die  Herstellung    dieser  [Game    erfolgt    wie   jene   des 


^)  1  Stück  etwa  25  m  lang. 

*)  Ober  das  Trennen  von  Gemischen  aus  Baumwolle,  Wolle,  den  ver- 
schiedenen Seidenarten  u.  s.  f.  vergl.  von  Höhnel,  Mikroskopie  der  techn. 
verw.  Faserstoffe,  S.  150. 
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Streichgaraes;  es  wird  das  Spinngnt  eben&Us  gefärbt  und  vor  dem 
Krempeln  desselben  findet  das  benötigte  Mischen  der  Farben  und  Sorten 
statt.  Von  dem  Vigognegam,  ebenso  wie  von  dem  Imitatgarn  verlangt 
man  das  gekräuselte  und  moosige  Aussehen,  was  dem  Streichgarn  eigen 
ist,  es  ist  in  dieser  Beziehung  also  stark  abweichend  Ton  dem  gewöhn- 
lichen glatten  BaumwoUgam.  Die  Vigognegame  spinnt  man  meist  in  den 
metr.  Nummern  17  bis  21  (20  bis  24  sächsischer  Weife);  doch  kommt  es 
in  den  Nummern  5  bis  27,5  (8  bis  32  sächsisch,  vergl.  S.  382)  vor. 

.  Die  Maschinen  einer  Vigognespinnerei  mittlerer  Grösse  sind  z.B.  folgende: 
1  Crighton-Offner,  1  einfache  Schlagmaschine  für  Baam wolle,  3  Reisswölfe, 
2  Elopfwölfe  fQr  Wolle,  16  Satz  Krempeln  (1138  mm  Arbeitsbreite,  Vorspinn- 
krempeln  mit  2  Vorgarnspulen  zu  je  80  Faden),  2  Schleifmaschinen,  16  Selbst- 
spinner  zu  je  480  Spindeln,  45,4  mm  Teilung,  zusammen  also  7680  Feinspindeln. 
Flächenraum  fQr  s&ntliche  Maschinen  8900  gm,  für  Lagerräume  500  qm.  Der 
Platzbedarf  für  die  Lagerräume  ist  natürlich  ie  nach  der  Lage  der  Fabrik, 
Absatzgebiet  u.  s.  w.  ein  ausserordentlich  verschiedener. 


Anhang:  O^ewinnung  der  EunstwoUe  ^). 

Die  Kunstwolle  (Lumpenwolle,  laine  de  renaissance,  1.  arti- 
fidelle»  shuddy  wod,  shuddy,  shoddy,  munco,  mungo),  d.  i.  aus  neuen 
oder  getragenen  Lumpen  oder  Spinnerei-  und  Webereiabgängen  wieder- 
gewonnene Wolle,  wird  wie  Streichwolle,  namentlioh  auf  Einschussgame 
verarbeitet.  Für  sich  allein  lassen  sich  nur  die  längsten  Sorten  der 
Lumpenwolle  (zu  grobem  Einschussgam)  verspinnen;  in  den  vielfältig 
verarbeiteten  Gemengen  aus  neuer  (natürlicher)  Wolle  und  Lumpenwolle 
beträgt  letztere  oft  75  bis  90  Hundertt.  des  Gesamtgewichtes;  und  es 
wird  auf  diese  Weise  möglich,  wohlfeile  Ware  von  verhältnismässig 
feinem  Ansehen  (aber  freilich  entsprechend  geringerer  Haltbarkeit)  dar- 
zustellen, welchen  man  in  Frankreich  den  Namen  tissus  de  renaissance 
gegeben  hat*). 

Meistens  teilt  man  die  Kunst  wolle  ein  in  Shoddy,  Alpacca  und 
Mungo.  Shoddy  wird  aus  reinen,  unge walkten  Schaf wollwebstoffen  ge- 
wonnen; femer  aus  rein  schafwollenen  Wirkwaren  (Trikotagen,  Strümpfen) 
und  endlich  aus  nicht  gescherten  Stoffen  (z.  B.  Lama).  Haarlänge  meist 
über  2  em, 

Alpacca  (auch  Extrakt  genannt)  gewinnt  man  aus  denselben  Ge- 
weben (Lumpen),  wenn  dieselben  noch  pflanzliche  Fasern  enthalten.  Diese 
letzteren  können  nur  durch  das  1851/52  von  Köber  erfundene  Karbo- 
nisierungsverfahren  entfernt  werden. 

Mungo  wird  aus  tuchartigen  gewalkten  Geweben  erzeugt,  deshalb 
kurz&serig  (5  bis  20  mm  lang). 

>)  Grothe,  Techn.  d.  Gespinstfasern,  Bd.  I,  S.  209.  —  Scheuerle,  Die 
Fabrikation  der  Kunstwolle  und  der  Karbonlsationsprozess.  Preisarbeit.  Deutsch. 
Wollengewerbe  1885,  S.  157  u.  flg.  —  Löhn  er,  Die  Karbonisation  der  Wolle, 
Gewebe,  Lumpen  u.  s.  w.  und  die  KunstwoU-Fabrikation.    Grünberg  1»90. 

*)  Ober  die  Untersuchung  der  Gewebe  auf  Kunstwolle  vergl.  man:  von 
Höhnel,   Die  Mikroskopie   der  techn.  verw.  Faserstoffe,   S.  107  u.  flg.,   und 
Cramer,  Abhandlung  im  Programm  d.  Züricher  Polyt.  f.  1881/82. 
K«nn«nch-FiBcher,  Mechan.  Technologie  III.  25 
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Einzelne  Fabriken  unterscheiden  mehrere  Sorten,  und  zwar  s.  B.:  Sboddy 
oder  Tibet  (aus  Hadern  bester  Wolle,  langfaserig),  Flanell  (aus  weissem 
Flanell),  Mungo  (aus  gewalkten  Stoffen),  ffestriokte  Wolle  (aus  Trikotagen), 
Alpacca  (aus  Halbwolllumpen),  Damast  (aus  Möbelstoffen),  Merino  (aus  Merino- 
WoUatoffen).  In  Brunn  unterscheidet  man  z.  B.  Alttuoh-Mnngo,  Neatnch-Mungo, 
WeichwoU-Shoddy  (aus  Kammgarnstoffen),  Tibet,  Alpacca  (Extrakt)  I  (aus  un- 
gewalkten),  Alpacca  II  (aus  gewalkten  Stoffen). 

Tuchscherwolle  wird  wohl  mitunter  wieder  in  die  Filzdecke  von  Tuchen 
eingewalkt  und  kommt  auch  in  schlechter  Mungo  vor. 

Herstellung  von  Shoddy  und  Mungo.  —  Sortieren.  Den 
Kunstwollfabriken  fliessen  unsortierte  oder  sortierte,  zuweilen  schon  ge- 
schnittene Lumpen  zu.  Im  ersteren  Falle  sondert  die  Fabrik  Shoddy-, 
Mungo-  und  Extrakt -Lumpen  und  scheidet  jede  dieser  Klassen  wieder 
nach  Farbe,  Reinheit  und  Abnutzung  in  Sorten«  Mit  dem  Sortieren  Ter- 
bindet  man  das  Herausschneiden  von  Knöpfen,  Haken,  Beifen,  Schnüren, 
Nähten  u.  s.  w.  und  häufig  ein  Zerteilen  in  kleinere  Stücke.  —  Stäuben 
und  Waschen^).  Neue  Lumpen  (Schneiderlumpen)  werden  hierauf  zer- 
fasert, alte  schmutzige  Lumpen  erst  noch  gereinigt  durch  Stäuben  oder 
Waschen,  um  sie  von  anhaftendem  Schmutz,  der  durchschnittlich  etwa 
40  ^/q  beti*agen  soll,  so  yiel  als  möglich  zu  befreien.  Zum  Stäuben  dient 
<der  Baum woU -Wipper  (S.  65),  welcher  mit  Best  und  Windflügel  znr 
Staubabsaugung  versehen  wird;  ein  Klopfwolf  (S.  843,  auch  Lumpen- 
wolf, ahaker,  rag  duster  genannt)')  folgender  Bauui:  In  ein  Gehänse 
ist  eine  aus  gelochtem  Eisenblech  oder  feinem  Drahtsieb  hergestellte 
Trommel  von  1  m  Dchm.  und  Länge  eingeschlossen,  welche  eine  etwa 
'/^  des  Umfanges  umfassende  Klappthür  zum  Füllen  und  Entleeren  be- 
flitzt. In  dieser  Trommel  läuft  mit  etwa  250  min.  Umdr.  eine  mit 
10  cm  langen  stumpfen  Stahlstiften  ausgerüstete  Schlagtrommel,  welche 
mit  8  oberhalb  liegenden,  in  gleicher  Weise  beschlagenen  und  langsam 
umlaufenden  Wendewalzen  zusammenarbeitet,  welche  das  Zusammenballen 
verhindern.  Ein  Windflügel  sorgt  ftLr  die  Staubabfuhr.  Durch  diese 
trockene  Reinigung  können  nur  die  lose  anhaftenden  Verum^inigongen, 
Staub,  Sand,  Strassenkot  u.  s.  w.  entfernt  werden;  die  an  Kleister,  Firnis, 
Harze,  Fette  gebundenen  Schmutzmassen  verbleiben  an  den  Lumpen  und 
würden  vollkommen  -  nur  durch  eine  gehörige  Wäsche  mit  starken  Laugen 
abzuscheiden  sein;  aber  dies  verträgt  das  Wollhaar  nicht.  Deshalb  spült 
man  die  Lumpen  meist  nur  mit  der  S.  835  beschriebenen  Maschine  mit 
2  Flügeln  oder  wäscht  mit  8ch?rachen  Laugen  aus  Kalkmilch  oder  Soda, 
spült  und  trocknet  auf  Horden  oder  Trockenmaschinen  (S.  838).  Um 
beim  Waschen  gleich  ein  Zerreissen  der  Lumpen  vorzunehmen,  kann 
man  bei  wenig  festen  Lumpen  an  Stelle  der  Flügelwelle  eine  Beiss- 
trommel  anordnen^),  welche  gegen  eine  feste  mit  Zähnen  besetste 
•Schiene  arbeitet.  Es  muss  hierbei  erwähnt  werden,  dass  man  das 
Waschen  der   Lumpen  gern  umgeht,    um   Arbeit,   Zeit  und  Kosten  zu 


^)  Das  Deutsche  Wollengewerbe  1888,  S.  1880.  —  EarmarBch-Heeren, 
Bd.  Vm,  S.  627. 

•)  Löbner,  a.  a.  0.,  S.  254. 

»)  D.  p.  J.  1854,  182,  176;    1885,  257,  178  m.  Abb. 
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sparen  and  die  Zerfasemng  nicht  za  erschweren.  Hnnffolnmpen  werden 
selten  gewascbeu,  weil  sie  beim  Trocknen  znsammenscbarren  and  ranilig ' 
werden  nnd  beim  Reiasen  mehr  ganz  kurze  Fasern  geben.  Aach  die 
WfiBche  der  Shoddylumpen  mnas  Torsicbtig  geeohehen,  damit  kein  Ver- 
SImd  eintritt.  Für  acbrnntzige  Shoddylumpen  wird  folgender  Weg  em- 
pfoblen^):  EntatSuben,  Einsprengen  mit  etwas  Oletn  und  Wasaer,  Reisaen, 
Einweichen  in  einem  massig  warmen  leichten  Sodabade,  wodurch  das 
Olein  verseift  und  der  Sehmutz  gelOet  wird;  dann  Sptlien  und  Trocknen. 

Das  Zerfasern  oder  Reissen  der  Lampen  wird  anf  dem  Lnmpen- 
wolfe^  (macbine  k  rompre  les  cbiffons,  afSleose,  ddSocheaae,  machine 
k  defiler,  k  detiaser,  h  effilocber,  k  deflacher)  vorgenommen  —  teils 
trocken,  teils  mit  Öl  eingefettet,  teils  naaa. 

Fig.  139  veranBcfaanlicht  die  allgemeine  Einricbtang  der  LnmpenreisBwSlfe 
mit  der  gebr&noblichBten  Anordnung  lum  AoHwerfen  der  kleinen  unzerriBsenen 
Fleckchen,  der  sog.  Pitse  [p'le)-  Die  Lumpen  werden  anf  dem  Zafdbitisch  a 
in  dflnner  Schiebt  nnd  namentlich  Hangolnmpen  flach  nnd  so  aasgebreitet,  daas 
Kfttfi  oder  Schnee  gleichgerichtet  mit  der  TromraelachBe  l&uft,  Qeriffelte  Zaf&hr- 
wallen  hb,   (40  mm  Dchm.  fQr  Mungo,  05  mm  fQi  Shoddy)  bieten  die  Lumpen 


Hg.  1S9, 


den  Z&hnen  der  ra>cb  umlanfenden  Reisatroromel  c  dar.  Die  obere  ZufQbr- 
walze  b  ftefat  etwas  von  den  Zahnipitien  ab  nnd  wird  vor  B^nn  der  Arbeit 
mit  llogeien  Lnmpen  des  «o  verarbeitenden  St^ffea  amwickelt,  nm  den  feet- 
gehaiteneo  Lampen  beim  Angriffe  der  Reiaszäbne  einen  etwas  nachgiebigen 
Rückhalt  zn  bieten.  Die  Belastung  der  Oherwalie  erfolgt  dufob  die  Terbin- 
dnng  M  n,  W|.  Ftlr  aehi  kurze  Lampen  wendet  man  in  neuerer  Zeit  mehr  die 
dnroh  die  Bdfigar  verdeatlichte  Huld eu Zuführung  an*)  [S.  76).    Der  Durcbmeater 

<)  Das  Deutache  WoHengewerbe  1888.  8.  1831. 

■)  Verh.d.Gewecbfldnvereins  18S7,S.116i  lS6i,S.87;  1884,  S.  2S0  m.  Abb. 

—  D.  p.  J.  1S5S,  ISO,  2S3i  1854,  183,  176)  1S4,  104;  1857,  14&,  107;  1859, 
l&B,  101;  1804,  178,  406;  18T1,  199,  If,;  1880,  288,  42;  1885,  267,  179  m.  Abb. 

—  Qrothe,  Techn.  d.  Geap.,  Bd.  1,  8.  220  m.  Abb.  —  LOhner,  a.  a.  0., 
S.  256  n.  flg.  m.  Abb.  —  Qänie  ind.,  L  S6S;  XVII.  153. 

•)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1008  m.  Abb. 

26« 
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der  Reisstrommel  schwankt  zwischen  700  und  1300  mm,  entsprechend  1200  bis 
600  min.  Umdr.  (ümfancsgeschw.  80—40 — 70  m).  Empfehlenswert  ist  für  die 
rasch  laufende  Trommel  die  in  der  Figur  angedeutete  Bauart;  auf  den  Speichen- 
Scheiben  sitzt  ein  durch  Niete  befestigter  schmiedeiserner  Blechmantel,  auf 
welchen  der  Zahnbelag  (nach  Zwischenlegen  einer  Pappschicht)  aufgeschraubt 
wird.  Die  Breite  der  Trommel  ist  klein,  um  ein  geringes  Durchbiegen  der 
Zuführ  walzen  zu  erhalten,  gewöhnlich  450  mm  (400  bis  1000  mm),  was  einer 
Zuführbreite  von  300  mm  entspricht.  Die  Trommel  erhalt  5000  bis  8000  Z&hne 
Ton  25  bis  30  mm  freier  Länge. 

Die  Drehrichtung  der  Trommel  ist  yorn  nach  oben  gerichtet  und  fliegen 
also  abgerissene  grössere  Lumpenstücke  infolge  der  Sohlen derkraft  nach  oben 
gegen  die  mit  Stacheln  besetzte  Walze  d  (an  Stelle  der  Alteren  Abstreichschiene), 
wdche  sie  auf  den  Zuführtisch  zurückwirft.  Kleinere  ungerissene  Stückchen 
bleiben  noch  etwas  an  den  Zahnspitzen  hängen  und  kommen  an  denselben 
unter  das  Blech  f,  an  dessen  Endkante  sie  in  die  hintere  Kammer  k  abfliegen. 
Walze  df  wie  Blech  f  sind  verstellbar,  ebenso  wie  das  Brett  h.  Die  losen  Fasern 
und  iUden  fliegen  endlich  unten  ab  und  können  mittels  des  Eanales  l  beliebig 
weiter  geführt  werden. 

Die  Beisstrommel  ist  so  eingerichtet,  dass  man  sie,  wenn  die  Zahnspitzen 
einseitig  abgenutzt  sind,  wenden  kann.  Eine  solche  Maschine  erfordert  zum 
Betriebe  5  Pferdestärken,  verarbeitet  bei  der  angegebenen  Breite  täglich  in 
10  Stunden  300  bis  400  kg  Lumpen  und  erzeugt  daraus  200  bis  325  kg  Wolle 
(67  bis  83%  vom  Gewichte  der  reinen  Lumpen,  mehr  bei  Shoddj  als  bei  Mungo). 
Raumbedarf  2,7  mal  1,6  m. 

Das  Beissen  im  Wolf  liefert  in  der  Hauptsache  Fadenstücke, 
welche  zur  weiteren  Auflösung  in  Haare  noch  gekratzt  werden  müssen, 
nachdem  die  trocken  gerissene  Masse  geölt  und  die  nass  gerissene  ge- 
trocknet und  geölt  worden  ist.  Die  Walzen  der  hierzu  angewendeten 
Krempeln  haben  entweder  einen  sehr  groben  Drahthäkchenbeschlag  (von 
rundem  oder  dreikantigem  Eisendraht)  oder  sind  mit  spitzigen  Zähnen 
dadurch  versehen  ^),  dass  in  eine  den  Walzenumfang  nach  eng  liegenden 
Schraubengängen  umkreisende  Furche  schmale  Stahlblechstreifen  auf  der 
Kante  stehend  eingesetzt  werden,  welche  nach  Sägenart  gezahnt  sind 
(z.  B.  10  bis  12  Zähne  auf  24  mm),  (G am ett- Krempeln.)  Diese 
Maschine  eignet  sich  auch  vortrefflich  zum  Auffasem  von  Gamabfällen 
(Fitzenreisser).  Auch  die  Grothe-Wemer'sche  Krempel  (8.  860)  wird 
vielfach  als  Kunstwollkrempel  benutzt. 

Noch  ist  versucht  worden,  aus  Shoddj  und  Mungo  alle  etwa  vorhandenen 
Gewebe-  und  Fadenstückchen,  ganz  kurze  Fäserchen  und  Staub  auszuscheiden^ 
um  .eine  gleichförmigere,  reinere,  zu  feineren  Geweben  verwendbare  Masse  zu 
erhalten'). 

Herstellung  von  Extrakt.  —  Das  Karbonisieren*).  Die 
Baumwollen-  oder  Leinenfaser  wird  vor  der  Zerfaserung,  nachdem  die 
Lumpen  entstäubt  bezw.  gewaschen  sind,  durch  Verkohlung  zerstört. 
Die  Verkohlung  der  pflanzlichen  Bestandteile  erfolgt  entweder  durch 
Behandlung  mit  einem  schwachen  Salzsäure-  oder  Schwefelsäure- 
bade   (auch    Salz-    und    Schwefelsäure    werden   verwendet)    oder    gas- 


>)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins  1864,  S.  38  m.  Abb.  —  Grothe,  a.  a.  0.. 
S.  232.  —  Löbner,  a.  a.  0.,  S.  128. 

*)  Grothe.  a.  a.  0.,  S.  234  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1869,  194,  514;  1876,  219,  469;  1877,  226,  328,  439,  543;  1878, 
230,  284,  338;  1884,  252,  282  m.  Abb. 
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förmiger  Salzsäure  oder  endlich  mit  Chloraluminium,  Chlor- 
magnesium, Chlorzink  ucrd  nachfolgendes  scharfes  Trocknen.  Die 
-  Pflanzenfasern  werden  dadurch  soweit  zerstört,  dass  sie  bei  der  nach- 
folgenden Behandlung  durch  Bei  bang  und  Stoss  zerfallen,  während  die 
Wolle  bei  richtiger  Behandlung  kaum  eine  Beeinträchtigung  erfährt. 
Die  Chloride,  unter  diesen  vorwiegend  Chloraluminium,  finden  namentlich 
Verwendung  bei  dem  Karbonisieren  von  Geweben  im  Loden,  besonders 
solcher  mit  zarten,  keine  Säure  vertragenden  Farben,  sie  erfordern  zum 
Scharftrocknen  hohe  Wärmegrade  (120  bis  130°).  Am  meisten  wird 
ein  Schwefelsäurebad  von  4°  B.  benutzt;  dieses  Verfahren  ist  billig, 
sicher,  ohne  Nachteil  für  die  Wolle  und  erfordert  für  das  Scharftrocknen 
nur  65  bis  80°  C. 

Die  halbwollenen  (Extrakt-)  Lumpen  weicht  man  in  hölzernen,  wohl 
auch  mit  Blei   ausgekleideten,   das  Säurebad  enthaltenden  Kufen  10  bis 
12  Stunden  ein,   schwenkt  sie  in  einer  Schleudermaschine,  deren  Kessel 
verbleit  ist  oder  aus  reinem  Nickelblech  ^)  besteht,   aus  und  trocknet 
sie  in  besonderen    Trockenmaschinen    oder    Öfen^).     Bei  den   Öfen 
nach  dem  Gegenstromverfahren  verwendet  man  entweder  für  die  Lumpen 
festliegende  Horden,  welche  in  Kammern  geschoben  werden,  durch  welche 
die  heisse  Luft  in   entsprechend  wechselnder  Aufeinanderfolge  hindurch- 
geschickt werden  kann,   oder  man  verwendet  endlose  Siebe,   welche  in 
verschiedenen  Geschossen  so  übereinander  liegen  und  sich  so   bewegen, 
dass  die  Lumpen  dem  Luftstrome  entgegengehen  (F,  586)  oder  Horden, 
welche  der  Luft  entgegen  wandern  (S.  340).     Öfen  mit  Gegenstrom  sind 
gut  anwendbar,   wenn  man  grosse   Massen  von  immer   gleich   zu   be- 
handelnden Lumpen  hat;   hat  man  dagegen  vielfach  verschiedene  Sorten 
Lumpen,   welche  also  verschiedenartig  zu  behandeln  sind,   so   empfehlen 
sich  mehr  die  Öfen  mit  eingeschobenen  Horden,   welche  je  nach  Bedarf 
gefüllt  und  entleert,  bezw.  getauscht  werden  können,  sodass  jede  einzelne 
Horde  beliebig  lange  Zeit  an  bestimmter  Stelle  getrocknet  werden  kann. 
Die  karbonisierten  Lumpen  kommen  noch  warm,  jedenfalls  ehe  die 
Wolle  wieder  Feuchtigkeit  aufnimmt,  in  einen  Klopfwolf  mit  Windflügel 
zur   Zerstäubung    der   zerstörten  Fasern   und   Fortführung  des  Staubes. 
Hierauf  folgt  zur  Entfernung  der  Säurerückstände  Einweichen  in  einem 
schwachen    Sodabade,    dann    gründliches  Ausspülen    in    reinem   Wasser, 
Ausschleudern  und  Trooknen.     Die  weitere  Behandlung  schliesst  sich  der  • 
für  Shoddy  an.     Eine  sorgfältige  Entsäuerung  ist  erforderlich,  um  spätere 
nachteilige  Einwirkungen  auf  das  Haar,   bei  dem   Färben   und   auf  die 
Krempelbeschläge  zu  vermeiden. 

Kurze  Shoddy  nnd  Mungo  kann  nur  in  Verbindung  mit  Naturwolle  ver^ 
«ponnen  werden  und  verursacht  namentlich  das  innige  Mischen  mit  Mungo  einige 
Schwierigkeit,  da  letztere  leicht  verklumpt.  Zum  Mischen  benutzt  man  besondere 
Tleisskrempeln«). 


1)  Löbner,  a.  a.  0.,  S.  265. 

«)  Löbner,  a.  a.  0.,  S.  199  bis  247,  S.  281  m.  Abb. 
»)  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  8,  S.  630.  — 
Orothe,  a.  a.  0.,  S.  231  m.  Abb. 


390  IV.  Abschnitt. 


Vierte    Abteilung. 

Verarbeitung  der  Kammwolle  (worsted  nianvfadure). 

Die  Kammwolle  muss  gleich  der  Streichwolle  sortiert,  zum  Teil 
dorch  Klopfen  oder  im  Wolfe  (S.  343)  aufgelockert  und  gereinigt,  jeden- 
falls aber  immer  der  Wäsche  mit  Seife  oder  dergl.  (S.  382)  unterworfen 
werden,  nm  den  Schweiss  zn  entfernen.  Das  Wolfen  kann  bei  guten 
reinen  Wollen,  namentlich  bei  den  besseren  Losen  deutscher  Rücken- 
wäsche unterbleiben;  bei  SchweisswoUen,  klettigen  und  gefilzten,  erscheint 
es  dagegen  geboten  (8.  341).  Gefärbt  pflegt  Kammwolle  nicht  zu  werden, 
ausgenommen  in  dem  Falle,  dass  man  meliertes  Oam  erzeugen  will,  wozu 
die  Vermengung  verschiedenfarbiger  Wollen  vor  und  bei  dem  Kämmen 
stattfinden  muss.  Hierbei  kann  man  entweder  die  lose  Wolle  ^)  oder 
den  Kammzug  in  Bobinenform  färben*).  Im  übrigen  färbt  man  wieder 
entweder  die  Game  oder  die  aus  denselben  verfertigten  Waren').  Das 
Einfetten  vor  dem  Kämmen  (S.  348)  ist  für  die  groben  langen  Kamm- 
wollen allgemein  gebräuchlich ;  die  übrigen  werden  mit  (peignage  en  gras) 
oder  ohne  Fett  (peignage  en  maigre)  verarbeitet.  Die  ungefettete  Wolle 
spinnt  sich  nicht  ganz  so  leicht  als  gefettete.  Es  ist  gut,  wenn  die 
Wolle  in  einem  etwas  feuchten  Räume  aufbewahrt  wird,  wodurch  sie 
sich  besser  auf  den  Maschinen  bearbeiten  lässt;  die  Feuchtigkeit  macht 
sie  geschmeidiger  und  ersetzt  so  einigermassen  das  Fett. 

Wolle,  die  in  den  Ballen  sehr  fest  zuBammengepreBst  ist  (wie  die  austra- 
lische, La  Plata-WoUe  u.  s.  w.),  wird  Öfters  nach  dem  Aaspacken  einer  beson- 
deren auflockernden  Vorarbeit  unterworfen.  Man  setzt  die  festen  Klumpes, 
vornehmlich  im  Winter  der  Einwirkung  massiger  Wärme,  namentlich  Waaser- 
dämpfen  aus,  wodurch  das  Ofiiien  schneller  erfolgt;  nur  darf  sie  hierbei  nicht 
übermässig  feucht  und  warm  werden,  da  sie  sonst  während  des  Lagems  leicht 
gelb  wird. 

Waschen  der  B!ammwolle. 

Bei  dem  vollkommenen  Reinigen  folgen  der  Reihe  nach  Einweichen 
(S.  332),  Waschen  (d^graissage ,  lavage,  washing)^  Spülen  (rin^age, 
rinHng)  in  der  Weise,  dass  man  die  hierzu  dienenden  Gefässe  (Knfen. 
Bäder)  in  unmittelbarer  Aufeinanderfolge  anordnet.  Die  Wolle  wird 
durch  mechanisch  bewegte  Rechen  in  den  Flüssigkeitsbehältem  vorwärts 
geschoben  und  wandert  von  einem  in  den  anderen,  während  die  Flüssig- 
keit den  entgegengesetzten  Lauf  nimmt.  Die  Behälter  waren  zu  diesem 
Zwecke  früher  verschieden  hoch  aufgestellt,   während   man  jetzt  8cb5pt* 


*)  Hummel -Knecht,  Die  Farberei  der  Gespinstfasern,  S.  208.  —  D.  p.  J. 
1892,  284,  25,  272  m.  Abb. 

«)  Hummel-Knecht,  a.  a.  0.,  S.  201  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1892,  2S4. 
97,  269  m.  Abb.  —  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1884,  S.  212  m.  Abb. 

*)  Hummel-Knecht,  a.  a.  0.,  S.  193  bis  212.  —  Löbner,  Praki  E^ 
fahrungen  aus  der  Tuch-  und  Buckskin-Fabrik. ,  Bd.  I.  —  D.  p.  J.  1891,  279. 
204;    1892,  284,  104,  270  m.  Abb. 
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rftder  oder  Dampfetrahlpumpen  (injecteurs)  zur  Übertragung  der  Wasch- 
flüssigkeit verwendet.  Bezüglich  der  verschiedenen  Bauarten  wird  auf 
untenstehende  Quellen  verwiesen^). 

Die  VerschmelBiing  der  einzelnen  Maschinen  su  einer  einzigen  führt  den 
Namen  Leviathan  und  besteht  ein  solcher  (eine  Batterie)  ans  einem  Ein- 
weichbottich (trempear;  der  Länge  nach  geteilt,  damit  die  Wolle  länger  in  den 
Abteilungen,  welche  abwechselnd  entleert  werden,  bleiben  kann) ')  and  ans  drei, 
besser  vier  Bädern  (Passagen,  d^ninteurs  et  rincenrs),  hieran  schliesst  sich  zweck- 
mässig die  Trocken-  und  EinöWorrichtung.  Die  Behälter  sind  noch  mit  Zu- 
leitnngsrohren  för  Dampf,  Wasser  und  SeifenKtoung"),  bezw.  mit  Überlei tnngs- 
rohren  für  die  Waschflüssigkeit  aasgerüstet. 

Fig.  140  zeigt  den  Längsschnitt  durch  eine  Kufe  vielfach  verwendeter 
Bauart^)  in  1/60  d.  w.  Gr.  (Kufe  a  4,5  m  lang,  1  m  breit»  0,675  hoch,  Buchen  b 
850  mm  breit,  Befürderungslattentücher  c  500  mm  breit).  Die  Kufe  a  hat  noch 
einen  zweiten  durchlochten  Messingboden  d,  welcher  behufs  Entfernung  des 
anter  ihm  sich  ansammelnden  Schmatzes  abgehoben  werden  kann. 


:^  1 .  ■ 


Pig.  140. 

Aus  dem  Einweichbottich  wird  mit  Hilfe  einer  durch  Hand  geführten 
eisernen  Gabel  die  Wolle  auf  ein  Lattentuch  gehoben^),  dann  ausgepresst  an 
ein  ferneres  Lattentuch  ci  gegeben,  welches  die  Wolle  in  die  Kufe  a  fallen 
lässt.  Der  Eintaucher  e  taucht  die  Wolle  unter,  sodass  die  durch  Schub- 
kurbelgetriebe  bewegten  Schwung-  oder  Rührgabeln  oder  Rechen  h^  h^  weiter 
schieben  können.  Der  Ausheber  f  enthält  3  pendelartig  aufgehängte  Rechen, 
welche  freihängeud  in  die  Flüssigkeit  eintauchen,  jedoch  durch  die  Scheibe  ^, 
an  welche  die  auf  den  Rechenachsen  sitzenden  Führnngsdaumen  h  während  des 
Anfwärtsganffes  der  Rechen  sich  anlegen,  dann  so  abgelenkt  werden,  dass  die 
Spitzen  der  Zinken  in  der  Linie  12  3  über  das  Abführlattentuch  c^  aufsteigen. 


1)  Grothe,  Techn.  d.  Gespinstfasern,  Bd.  I,  S.  83.  —  Verh.  d.  Gewerbfleiss- 
vereins  1884,  S.  204.  —  Mitt.  d.  Gew.  f  Hannover  1868,  8.265.  —  Civiling.  1877, 
8.  11.  —  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  I,  S.  94.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  210;  1888, 
S.  149;  1890,  S.  650;  1892,  S.  702.  —  D.  p.  J.  1874,  212,  20;  1888,  247,  368; 
1884,  251,  301;  268,  497;  1888,  267,  532;  1890,  277,  538;  1891,  282,  6,  sämtL 
m.  Abb. 

')  H.  Fi  8  eher 's  Auslauge -Apparat  nach  dem  Gegenstromverfahren  vergl. 
D.  p.  J.  1876,  218,  484  m.  Abb. 

*)  Seifenkocher  für  Selbstherstellung  der  Seife  vergl.  Hentschel,  Kamm- 
garnspinnerei, S.  48  m.  Abb.  —  Deutsches  Wollengewerbe  1888,  No.  77. 

*J  Civiling.  1877,  S.  11  m.  Abb. 

*j  Da  namentlich  die  Seh  weiss  wollen  Zeit  zum  Einweichen  erfordern,  wendet 
man  hier  selbstthätige  Aushebvorrichtungen  nicht  an;  vergl.  Hentschel,  a.a.  0., 
S.  54. 
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alsdann  auf  dieses  niederfallen  (Weg  3  bis  4),  auf  ihm  surückgleiten  und  hieranf 
wieder  freihängend  in  die  kreisförmige  Bahn  Eurüoktreten;  beim  Zurfickgleiten 
auf  c,  Yon  4  nach  5  erfolgt  die  Übertragung  der  aufgenommenen  Wolle  an  die 
Stäbe  der  Beförderungskette  in  sehr  befriedigender  Art.  Die  Wolle  wird  als- 
dann durch  die  Walzenpresse  i  k  ausgepresst  und  dann  durch  c^  weiter  befördert 
in  die  nächste  Kufe  u.  s.  f. 

Die  obere  Walze  k  der  Walzenpresse  wird,  um  eine  etwas  nach^ebige 
Umfläche  zu  erhalten,  mit  yerschiedenen  Lagen  Hanf-  oder  Baumwollseil  (am 
besten  geflochtenes  4  eckiges  Seil)  und  endlich  mit  einigen  Schichten  WoUband 
umwickelt.  Der  Walzendruck  beträgt  bei  500  mm  Breite  5000  (für  die  ersten) 
bis  10  000  kg  (bei  den  letzten  Pressen).  Die  obere  Walze  wird  durch  Stimiäder 
von  der  unteren  aus  getrieben.  Wegen  der  Nachgiebigkeit  der  oberen  Walze 
und  wegen  des  grossen  Druckes  muss  jedoch  noch  eine  besondere  Sicherbeits- 
Yorrichtung  (Fallenkupplung)  vorhanden  sein,  welche  immer  die  gleiche  Um- 
fangsgeschwindigkeit zwischen  unter-  und  Oberwalze  gewährleistet,  anderenfalls 
würde  ein  Zerreiben  der  Wolle  eintreten. 

Die  Wärmegrade,  welche  beim  Waschen  verwendet  werden,  betragen 
45  bis  55"*  C.  und  zwar  steigert  man  die  Wärme  in  den  Bädern  stafenweise. 
Das  erste  (Ein weich-)  Bad  erhält  meist  reines  Wasser  mit  Zusatz  aus  dem  2.  Bade, 
das  2.  Bad  das  schmutzige  Seifenwasser  aus  dem  8.  Bade,  das  3.  reines  Seifen- 
wasser, das  4.  reines  Wasser  zum  SpQlen.  Nach  Verlauf  von  einigen  Stunden 
wird  das  1.  und  2.  Bad  entleert  und  die  anderen  Flüssigkeiten  entiprechend  weiter 
getrieben,  bezw.  ersetzt.  Die  Seifenmenge,  welche  gebraucht  wird,  richtet  sich 
natürlich  nach  der  Verunreinigung  der  Wolle,  ob, letztere  schon  durch  Rücken- 
wäsche Yorgereinigt  ist  oder  sich  noch  YoUstftndig  im  Schweisse  befindet,  die 
Seifenmenge  schwankt  zwischen  5  bis  10  kg  auf  100  kg  Rohwolle. 

Die  Leistung  für  den  vorstehend  gekennzeichneten  Leviathan  betiftgtbei 
4  Kufen  für  SchweisswoUe  etwa  260  und  für  rückengewaschene  Wolle  etwa 
150  kg  Rohwolle  stündlich.  Über  den  Waschyerlust  ist  bereits  S.  836  das 
Nötige  gesagt.  Um  grössere  Leistungen  zu  erhalten,  werden  entweder  mebr 
Kufen  verwendet  oder  die  Arbeitsbreite  wird  vergrössert.  Als  Wertziffer  ftr 
den  durchschnittlichen  Arbeitsgang  ist  etwa  0,5  zu  rechnen. 

Die  Maschine  baut  bei  ^  Kufen  etwa  20  m  lang,  wenn  alle  in  einer  Linie 
stehen,  bei  Umkehr,  sodass  also  zwei  hintereinander  stehen,  14  m  lang. 

Der  Kraft  bedarf^)  für  die  Waschmaschine  einschliesslich  einer  Trocken- 
trommel (S.  893)  wurde  ermittelt  zu  7  Pferdest.;  die  Trockentrommel  braochte 
davon  2,5  Pferdest.,  während  für  den  Saugwindflügel  noch  1,75  Pferdest  hinzu 
zu  rechnen  sind. 

Nach  dem  vollständigen  Reinigen  soll  der  Fettgehalt  der  Wolle  höchstens 
noch  1%  ausmachen. 

Verwertung  der  Waschwässer.  In  Deutschland  wird  das  WoUschweiss- 
wasser  jetzt  wohl  von  allen  Fabriken  eingedampft  und  auf  Pottasche  verar- 
beitet*). Auf  die  Gewinnung  von  Wollfett  bes.  Lanolin  sei  ebenfalls  Yer- 
wiesen').  Beim  Fällen  der  vorwiegend  Wollfett,  Seife  und  kohlensaures  Alkali 
enthaltenden  Waschwässer  durch  Cnlorcalcium  wird  Zusatz  von  Salzsäure^)  em- 
pfohlen, zu  dem  Zwecke,  die  Bildung  von  kohlensaurem  Kalk  in  dem  Nieder- 
schlage zu  verhindern.    Aus  dem  Seifenwasser  werden  ferner  durch  Zusatz 


»)  Civiling.  1877,  8.  19. 

*)Ferd.  Fischer:  Verwertung  der  städtischen  und  Industrieabfallstoffe 
(Leipzig  1875),  S.  144;  Handbuch  der  ehem.  Techn.  (Leipzig  1889),  8.  381.  — 
D.  p.  J.  1875,  215,  215;  218,  484;  1878,  229,  446;  1884,  251,  230;  1885,  258, 
498  m.  Abb. 

*)  Fischer's  Jahresbuch  der  Chemie,  1883,  S.  1185;  1888,  S.  1130;  1889, 
S.  1184;    1890,  S.  1099  u.  1161. 

*)  D.  R.-P.  No.  41  557. 
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von  Sfture  oder   beMSi   von  Ralk  die  Fettsämen   nbgeBOliiedeii   und  wieder  anf 
Seife  oder  lu  Leacbtgae  verarbeitet'). 

Um  da«  Fortreiasen  kleiner  WoUhaare  beim  EntleereD  der  Bftder  la  ver- 
faaten,  wendet  man  besondere  WoIIf&nger  (sich  selbst  reinigende  Siebe)  an. 

Trocknen  der  Kammwolle. 

Znm  Trocknen  der  Wolle  kOnBen  die  anf  8.  338  bis  840  angeführten 
Trockenmaschinen  Verwendung  finden;  in  der  Regel  scbliesst  sich  aber 
die  Trocken vorrichtnng  unmittelbar  an  die  letzte  Walzenpi'esse  des  Le- 
viatbans  an.  VoraUglicb  geeignet  ist  für  diesen  Zweck  die  dorcb  Fig.  141 
tmd  142  gelcennzeichnete  Trockentrommel  von  Ernst  Mehl*).  Die 
angeführten  Hasse  entsprechen  einer  OrSsse,  wie  sie  fttr  einen  Leviathan 
mit  Yoistehend  angegebenen  Abmessungen  genllgt. 

Die  doh  drehende  Trockentrommel  l  bat  eine  Unge  von  3,5  m,  einen 
Durcbmener  von  Ifib  m;  die  Ächsenlinie  ist  onter  einem  Winket  Ton  S°  10' 
(ön  a  =  0,089)  naeb  vom  geneigt;  indem  die  eingeführte  Wolle  in  Ebenen, 
welche  senkrecht  inr  Acbtenlinie  liegen,  aufsteigt  und  alsdann  in  lotrechten 


Geraden  herabfällt,  erfolgt  nach  und  nach  die  BefOrdemug  nach  dem  nnteren 
Ende.  Die  Trommel  hat  Ringe  m  von  T>Eiaen,  welche  eich  auf  angetriebene 
Laufrollen  n  itQtHn.  Die  Äussere  Wandang  der  Trommel  besteht  aus  Draht- 
gewebe TOB  8  (KM  Haschenweite,  während  innerlich  (S2)  HolEschienen  befestigt 
sind,  welche  in  Abständen  von  150  mm  hBlzeme  (am  tieferen  Ende  broniene) 
Stifte  (von  100  mm  Länge)  tragen;  die  Stifte  sind  um  21°  nach  vorwärts  geneigt 
und  heben  die  einfallende  Wolle  bis  snm  Trommelscb eitel.  Wenn  die  Trammel 
3,25  Umdrehnngen  minntlich  vollfQhrt,  verweilt  die  Wolle  2Vi  Minute  in  der 
Trammel. 

Die  Trommel  steht  über  einem  Luftzafübrungskanal  o  und  ist  mit  einem 
Gehäuse  umgeben,  aug  welchem  oben  ein  SchraubenwindflQgel  die  feuchte  Luft 
heraiusaDirt;  während  von  unten  her  die  durch  Heizkörper  erwärmte  Luft  zutritt. 

Die  Trockentrommel  wirkt  auch  noch  insofern  reinigend  aaf  die  Wolle, 
all  eine  aiemliche  Menge  der  beigemengten  Kletten-,  Holz-  und  Futterteile 
durch  das  Drabtaieb  fallen. 


>)  Ferd.  Fischer,  Verwertung  der  st&dt.  und  Ind.'AbfallstotTe,  8. 144.  — 
Fiicber'*  Jahreibncb  1881,  S.  988;  1889,  S.  1191;  1886,  8.  1015;  1888,  B.  117S. 
')  Ciriling.  1877,  S.  18  m.  Abb. 


394  IV.  Abschnitt. 

Wird  nicht  in  nnmittelbareni  Anschloss  an  das  letste  Bad  getrocknet,  ao 
befindet  sich  hinter  der  letzten  Walzen  presse  eine  rasch  amlanfende  Fl&gel  welle, 
welche  gegen  die  ausgepresste  Wolle  schlägt  und  diese  auflockert  Die  Quetsch- 
walzen der  letzten  Presse  werden  wohl  auch  durch  Dampf  geheizt*). 

An  die  Trockentrommel  schliesst  sich  passend  die  Einölvorrich- 
tnng  ^  (Fig.  141)  (Schöpfwerk  oder  kleine  DampfstrahlOlpnmpe)  an. 
Zum  Einölen  verwendet  man  vorwiegend  Olivenöl  (bis  5®/q  vom  Woll- 
gewicht). 

In  Eftmmereien,  wo  keine  Trockenvorrichtung  an  der  Waschmaschine 
vorhanden  ist,  hat  man  Dampfleitungen  unter  den  Krempeln  angebracht, 
um  nötigenfalls  die  Wolle  hier  nachzutrocknen. 

KammwoU- Spinnerei  (warsied  apitming)^). 

Bei  der  Verarbeitung  der  Kammwolle  muss  mittels  der  dem  Spinnen 

vorausgehenden  Vorbereitung  eine  soviel  möglich  gerade  und  gleichlaufende 

Anordnung  der  Wollhaare  herbeigeführt  werden,   wodurch  nachher  der 

Gamfaden  seine  Glätte  erlangt.    Dieser  Zweck  wird  nun  entweder  durch 

Kämmen  der  Wolle  oder  durch  Kratzen  erreicht.     Ersteres  ist  der  Fall 

bei  den  eigentlichen  Kammgarnen,  welche  vorzüglich  für  die  Weberei 

bestimmt  sind,  und  wozu  man  Wolle  von  fast  jeder  Länge  —  zu  den 

feinen  Garnen  80  bis  100  mm  lange  Merinowolle,   zu  den  gröberen  die 

lange  Wolle  der  Marschschafe  —  anwendet  (peignö,  combed);   letzteres 

hauptsächlich  bei  dem  grössten  Teile  der  Strick-,  Tapisserie-  und  Strnmpf- 

wirkergame,  aber  auch  einem  kleineren  Teile  der  Webergame,  wozu  man 

auch  kürzere  —  100  bis  200  mm  lange  —  grobe  Wolle  gebraucht  (Halb- 

kammgarn,  cardö-peignö,  peignö-cardö,  carded).     Die  beiden  Verfahren 

bieten  den  sehr  wesentlichen  unterschied  dar,   dass  beim  Kämmen  eine 

Absonderung    der    vorhandenen    kürzeren    Wollhaare    stattfindet,   beim 

Elratzen  aber  nicht;    hier   also  die  gesamte  Wollmasse,    dort    nur  der 

langhaarige  Teil  derselben,  zum  Verspinnen  gelangt. 

Ausser  den  von  Schafwolle  gesponnenen  Kammgarnen  sind  jene  von  Ziegen- 
haar, Kämelhaar  (S.  813),  von  Pakoshaar  (S.  814),  dann  aus  Mischungen 
▼on  Wolle  mit  Baumwolle  oder  Seide  (Phantasiegarne,  faney-yam,  mixfd 
yam)  zu  erwähnen. 


>)  Verh.  d.  GewerbfleissYcreins  1861,  8.  44. 

')  E.  H.  Schmidt,  Lehrbuch  der  Spinnereimechanik,  Leipzig  1857,  S.  200. 
—  Harel-George,  Trait^  sur  la  filature  de  la  laine  peignde.  Gatoau-Camhr^sis 
1859.  —  Ch.  Lerouz,  Traitd  pratique  sur  la  filature  de  laine  peign^e,  card^ 
peign^  et  card^e.  Paris  1861.  —  Alcan,  Trait^  du  travail  des  laines  peign^.  — 
Armengaud,  XIV.  427;  XV  57,  132,  287.  —  Technolog.  Encyklopädie,  XXIIL 
533.  Artikel:  Kammgarnfabrikation.  (Hieraos  besonders  abgedruckt:  Hfilsse, 
Die  Kammgamfabrikation.  Stuttgart  1861).  —  Berliner  Verhandlungen  1861» 
S.  43,  78.  —  H artig,  Versuche  über  Leistung  und  Arbeitsverbrauch  der  in  do^ 
Kammgamfabrikation  angewendeten  Maschinen.  Civilinffenieur,  Jahi^gang  1877» 
1878,  1880,  1881. —  Hentschel,  Praktisches  Lehrbuch  der  Kammgarnspinnerei, 
Stuttgart,  Cotta,  1889. 
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A.  Fabrikation  der  eigentlichen  Eammgame. 
1.  Bas  Kratzen  oder  Krempeln. 

Die  getrocknete  und  geölte  Wolle  gelangt  zaerat  auf  die  Krempel, 
welche  ein  zar  SpeUang  der  EKmmiiiaBcbiiie  geeignetes  Band  daraoa  her- 
stellt nnd  zwar  werden  dazu  immer  Walzenkrempeln  (S.  94,  351) 
verwendet.  Die  Krempeln  sind  zndem  mit  besonderen  Vorrichtungen 
anegerUstet ,  am  die  Kletten  und  sonstige  Vernnrainignngen  aus  der 
Wolle  zu  entfernen  (S.  359,  896). 

Es  werden  sowohl  ein&che,  als  Doppelkrempeln  benutzt,  letztere 
nameotlicb  fttr  schwierig  anfzalGBende  Wollen '). 

In  Fig.  148  ist  eine  Krempel  mit  Vorkrempel  (avant-train)  veran- 
schaulicht. Von  dem  Speisetuche  Z  gelangt  die  Wolle  durch  die  Speise- 
walzen b  zunächst  an  die  Klettenwalze  c,  von  deren  umfang  die  etwa 
vorhandenen  harten  Kletten  u.  s.  w.  durch  die  Messerwalze  d  abgeschlagen 


Flg.  1«. 


und  nach  der  Mulde  e  befördert  werden;  die  Überfuhrung  nach  der 
1.  Haupttronimel  (kleinen  Tambour)  f  erfolgt  durch  den  1.  Wender. 
Nnr  ist  meist  unter  der  Klettenwalze  oder  dem  Vorreissar  noch  eine 
Sammel-  oder  Flugwalze  (ramasseur)  angeordnet,  nm  die  mit  fort- 
gerissenen Wollflocken  wieder  an  die  1.  Haupttrommel  zu  bringen  (vergl. 
Fig.  126,  S.  359).  Die  1.  Trommel  f  mit  den  drei  Arbeitern  a  und 
drei  Wendern  w  bildet  die  Vorkrempel.  Die  Üb  ertrage  walze  g  befürdert 
die  Wolle  nach  der  2.  Hanpttrommel  (grossen  Tambour)  h,  mit  welchen 
4  [bis  T)  Arbeiter  a,  und  4  (bis  T)  Wender  ui,  zusammenarbeiten;  diese 
Walzen  sind  hier  behufs  Schonung  der  Wolle  weiter  gestellt  als  die  der 
BanmwoU-  oder  Streichgarn  krempeln.  Der  Schnelllänfer  oder  Volant  i 
hebt  die  WoUbaare  an  die  Beschlagspitzen  und  erfolgt  darauf  auf  dem 
Umfange  des  Abnehmers  (peigneur)  k  die  regelm&ssige  Anstauung  des 
Spinngntes  zu  einem  Flore.  Der  Hacker  l  ItJst  den  Flor  ab  und  der 
Trichter  m   fiisst    ihn    zu    einem   Bande    zusammen,    welches    durch    die 


>)  Diesbezügliche  Anordnangen  vergl.  Civiling.  1S77,  S.  ISSi   Z.  d.  V.  d. 
log.  1800,  S.  786;   Oentscfael,  a.  a.  0.,  S.  78,  84  m.  Abb. 
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Walzen  n  abgezogen  und  durch  die  Wickel  Vorrichtung  o  auf  eine  etwa 
500  mm  breite  Spule  in  steilen  Schraubengängen  aufgewunden  wird. 

Die  gewöhnlich  angewendeten  Durchmesser  der  Walzen  sind  folgende: 
grosse  Haupttrommel  1150,  kleine  600,  Arbeiter  der  Yorkrempel  200,  die  der 
Hauptkrempel  180,  Wender  80,  Abnehmwalze  600,  Schnellläufer  300,  Zwischen- 
walze,  Übertrager,  Sammelwalze  300  mm.  Die  Geschwindigkeit  der  Haupt- 
trommel  wird  zu  5,4 — 6 — 7  m  genommen,  entsprechend  90 — 100 — 115  min.Umdr. 

Für  mittlere  Verhältnisse  —  bei  einer  Haupttrommelgeschwindigkeit  Ton 
6tn  —  erhalten  die  einzelnen  Walzen  der  Krempel  folgende  Geschwindigkeiten: 
Trommel  der  Vorkrempel  1,67  m  (53  min.  ümdr.),  Wender  1,47  m  (350  ümdr.),  Ar- 
beiter der  Vorkrempel  je  nach  dem  aufgesteckten  Wechsel  80—100 — 120—140  mm 
(7,5— 9,5— 11,3— 13,2  Umdr.),  Arbeiter  der  Hauptkrempel  132—156—185-208- 
236  mm  (14—16,5—19,5—22—25  ümdr.),  ßchnellläufer  oder  Volant  8,2  m  (440  Um- 
drehungen). 

Die  Arbeitsbreiten  werden  gewählt  zu  1000,  1250,  1400,  1500,  in  neuerer 
Zeit  bis  1 550  mm.  Der  Gesamtverzug  der  Krempel  wechselt  zwischen  20  bis  60. 
Die  Leistung  der  Krempel  bezogen  auf  1  m  Arbeitsbreite  schwankt  je  nach 
der  Auflage  (0,3  bis  0,4  kg  auf  1  gm)  und  der  Zuführgeschwindigkeit  (4  bis  7  mm 
sek.)  zwischen  5,5  bis  8  kg  stündlich;  die  Wertziffer  des  durchschnittlichen  Ar- 
beitsganges ist  zu  0,8  bis  0,86  zu  nehmen,  sodass  die  durchschnittliche  Leistung 
nur  4,5  bis  6,5  kg  stündlich  auf  1  m  Arbeitsbreite  beträgt. 

Der  Kraft bedarf^st  im  Mittel  0,75  Pferde  auf  1  m  Arbeitsbreite. 

Der  Baum  bedarf  für  eine  1500  mm  breite  Doppelkrempel  ist  5  mal  2  m. 

Beschläge.  Eintritts  walzen,  Kletten-  und  Zwischen  walze  tragen  Sägezahn- 
bezw.  Sektoralbeschlag  (S.  354).  Die  Beschlagnummer  der  übrigen  Walzen  ist 
natürlich  nach  Art  der  zu  bearbeitenden  Wolle  yerschieden,  je  nach  Feinheit 
der  Wolle  No.  24  bis  30  (S.  88)»). 

Wie  oben  erwähnt,  besitzen  die  Kammgamkrempeln  an  der  Ein- 
führungsseite  Einrichtungen  zur  Entfernung  der  Kletten  aus  der 
Wolle.  Mittels  dieser  Abschläger  kann  wohl  eine  Entfernung  der 
Nusskletten,  Strohteilchen  u.  dergl.  erreicht  werden,  jedoch  ist  damit 
eine  gründliche  Entfernung  der  Spiral-  oder  Bingelkletten,  welche  mit 
ihren  an  einem  spiraligen  Steg  ausragenden  Häkchen  fest  in  der  Wolle 
4sitzen,  nicht  möglich;  selbst  die  Ausbildung  dieser  Entklettungsart  durch 
mehrfache  Abschläger  an  Walzen,  welche  die  Wollschicht  mehr  zerziehen 
und  daher  die  Kletten  freier  machen  wollen  ^),  hat  nur  teilweise  Erfolge 
aufisuweisen.  Besondere  Beachtung  verdienen  deshalb  die  Bestrebungen, 
in  der  durch  die  vorhergehende  Arbeit  der  Krempel  geordneten  Woll- 
faserschicht-die  Ringelkletten  zu  zerstüokeln,  sodass  auf  der  Kämm- 
maschine  dann  die  Klettenteile  von  den  Abzugswerkzeugen  nicht  mehr 
•erfasst  werden  können  und  folglich  nur  in  den  Kämmling  gelangen. 
Derartige  mechanische  Klettenzerstörer  (von  Offermann,  Harmel- 
Offermann)  sind  in  den  untenstehenden  Quellen  erläutert^). 

2.  Das  Strecken  der  Erempelbftnder. 

Die  Krempelbänder  enthalten  die  Wolle  wohl  ziemlich  gleichmässig 
verteilt  und  vollkommen  aufgelöst,    aber  die  Haare  liegen  noch  nicht 

1)  Hentschel,  a.  a.  0.,  S.  82. 

«)  Vergl.  die  Patente  von  Klein  und  Hundt,  D.  R.-P.  No.  2705,  4785, 
7048    11050    28  733. 

'  •)  Z.  d!  V.  d.  Ing.  1890,  8.  737  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  18Ö1,  282,  193  m.  Abb. 
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aUe  gleichgerichtet,  sie  liegen  noch  durch einoDcl er,  sind  geknickt  (vergl. 
Fossnote  2  anf  S.  94).  um  beim  Kämmen  möglichst  wenig  Abfall  nnd 
sämtliche  langen  Haare  an  erhalten,  mtlssen  aber  die  Haare  s9mtlich  in 
der  LBngs  rieh  taug  des  Bandes  laufen,  es  folgt  deshalb  vor  dem  Ktlmmen 
noch  ein  Doppeln  (Doublieren)  und  Strecken  (S.  116)  auf  den  sog.  Eoh- 
Btrecken.  Diese  Maschinen  unterscheiden  sich  nicht  wesentlich  von  den 
Strecken  der  nach  dem  KBromen  folgenden  Vorbereitung;  man  wendet 
3  bis  4  solcher  Strecken  oder  Passagen')  hintereinander  vor  dem  Kämmen 
an,  tmd  zwar  sind  besonders  Nadelstabstrecken *)  {ffill  boxea,  3.  262)  in 
Anwendung. 

Fig.  144  venuuchaDlioht    einen  Darchicbnitt  einer  lolchen.     A  sind  die 
Zafühnralien ,  V  die  Schrauben  zm;  Bew^ping  der  Nadelsläbe,  5  die  Streck- 


TJg.  U4. 

«slzen,  tc  die  Spnlenwickelwalien.  Die  Fieor  IBsst  anch  eiDe'nene  Einrichtung' 
tur  Dmckerteilonff  fOt  die  Streokwalzen  erkenneni  durch  Drehen  an  dem  Band- 
rade h  wird  die  Feder  F  gespannt. 

VliesBrnaschine  (napeuse).  Den  gebräuchlichen  Rohstrecken  zur 
Vergleichmässignng  der  Krempelbänder  wird  mitunter  der  Vorwurf  ge- 
macht, dosB  sie  eine  zu  geringe  Mischung  des  Spinngates  ergeben,  nnd 
daes  sich  bei  der  Speisung  der  Kämmmaschinen  mit  einzelnen  BAndern 
kein  gleichmBssig  dichtes  Vliess  fUr  die  AuskHminnng,  also  die  hSchste 
Leistung  der  Kämmmaschine  nicht  erreichen  ISsst.  Nach  diesen  beiden 
KücltBichten  hin  hat  man  nach  Art  der  Kanalmaschinen  (8.  92)  unter 
Benutzung  der  auf  S.  265  beschriebenen  Bandplatte  besondere  Vliesö- 
maschinen')  ausgefOhrt,  welche  als  Zwischenm aschine  zwischen  der 
Krempel  und  der  Kämmmaschine  dienen  und  sich  durch  ein  wiederholtes 
^eretrccken  bei  einer  vervielfachten  Dopplung  der  Bänder  kennzeichnen. 


.  Abb. 


')  Ciriling.   18T8,  S.  517  i 

')  Z.  d.  V.  d.  log.  18S0,  S.  739  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1800,  S.  740  m.  Abb. 
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3.   Das  Kämmen  (peiguer,  peignage,  combing). 

Das  Wollkämmen  war  früher  Handarbeit,  jetzt  wird  es  fiEist  aus- 
schliesslich mittels  Wollk&mmmaschinen  (peignense,  conibing  mackine)^) 
betrieben. 

a)  Handkämmerei  (I,  488).  —  Man  hat  zwei  Verfahmngsarten 
•des  Kämmens  zn  unterscheiden:  die  deutsche  und  die  englische.  Bei 
beiden  gebraucht  man  die  Wollkämme  (peignes,  comba,  wool-combs), 
deren  jeder  Kammer  zwei  zugleich  anwendet,  und  welche  von  folgender 
Beschaffenheit  sind. 

Der  Kamm  hat  mehrere  Reihen  runder  Nadeln,  welche  in  einem  hölzernen 
mit  einer  dicken  Homplatte  belegten  Querstflok  (Lade)  so  befeetigt  sind,  dass 
«ie  eich  gegen  den  Stiel,  mit  dem  das  Werkzeug  regiert  wird,  um  etwa  50" 
neigen.  Der  erforderlichen  Federung  wegen  bekommen  die  Nadeln  die  bedeu- 
tende Länge  yon  195  bis  335  mm  und  wegen  dieser  Länge  zum  Schutze  gegen 
das  Abbrechen  am  Fasse  3  bis  5  mm  im  Durchmesser.  Da  die  Spitzen  nahe 
cusammen  stehen  müssen,  bei  rechtwinkeliger  Aufstellung  der  Nadeln  aber 
weiter  auseinander  zu  liegen  kämen,  so  erhalten  diese  auch  eine  nach  der 
Mitte  sich  hinneigende  Lage,  sodass  die  Länge  der  Nadelreihe,  mit  24  bis 
30  Nadeln,  am  Fussende  etwa  150  bis  170  ifim,  an  der  Spitze  aber  nur  80  bis 
130  mm  betrfifft  und  sämtliche  Nadeln  in  der  Verlängerung  nach  einem  Punkte 
zusammenlau^n.  Die  Zahl  der  Reihen  beträgt  mindestens  2  (deutsche),  oft 
3  bis  4  und  mehr  (englische  Kämme)  und  die  der  Zähne  in  der  Reihe  24  bis  SO, 
Je  nach  der  Feinheit.  Die  einzelnen  Reihen  sind  so  geordnet,  dass  die  Zähne 
der  einen  hinter  den  Lücken  der  anderen  stehen,  wobei  die  Länge  der  dem 
Stiele  zugekehrten  Zähne  sich  verringert'). 

Die  Kämme  werden  während  der  Arbeit  in  dem  Kammtopfe,  Kamm- 
pott (pot,  pot  ä  peigne,  comb  pot)  —  einem  runden  gemauerten  Ofen,  um 
welchen  herum  z.  B.  sechs  Kämmer  arbeiten  —  stark  angewärmt.  Durch  die 
Wärme  wird  die  Wolle  geschmeidiffer  und  das  Öl  in  derselben  (sofern  sie  ein- 
gefettet ist)  flüssiger,  sodass  sich  die  Haare  leichter  auseinander  ziehen  lassen. 

Bei  der  deutschen  Art  zu  kämmen,  arbeitet  der  Kämm  er  grösstenteils 
sitzend.  Er  hält  den  einen  Kamm  in  der  linken  Hand,  schlägt  eine  Handvoll 
Wolle  —  ungefähr  80  bis  100  g  —  darauf  ein  {Ictshing)  und  kämmt  sie  mit 
-dem  anderen  Kamme  behutsam  aus,  wobei  der  grösste  Teil  in  diesen  zweiten 
Kamm  übergeht.  Hierauf  wechselt  er  die  Kämme  und  setzt  das  Kämmen  fori 
So  wird,  unter  öfters  wiederholtem  Anwärmen  der  Kämme,  fortffefaliren,  bis 
die  Auflockerung  und  Gleichlegunff  der  Haare  hinreichend  geschehen  ist  ün* 
reinigkeiten,  die  sich  in  der  Wolle  darbieten,  werden  gelegentlich  mit  den 
Fingern  ausgezupft.     Die  Ormme   werden   so  gehalten,   dass   ihre  Stiele  fast 


^)  A.  Lohren,  Die  Kämmmaschinen  für  Wolle,  Baumwolle,  Flachs  und 
Seide.    Stuttgart  1875. 

D.  p.  J.  1831,  42,  357;  1835,  57,  196;  1836,  59,  346;  1838,  ^,  418 
1842,  84,  429;  86,  89;  1843,  89,  257;  1846,  101,  89;  1847,  108,  255;  1848,107, 
415;  1851,  121,  22;  1852,  125,  249,  404,  407;  1853,  128,  412;  1855,  185,  91 
1856,  189,  252;  142,  411;  1858,  149,  335;  1864,  174,  184,  346;  1867,  188,  195 
1875,  216,  410,  481;  217,  445;  1879,  281,  134;  284,  111;  1880,  288,  892;  1884, 
258,  305  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  &  107;  1888,  S.  242;  1890,  &  513 
899,  926;  1892,  S.  728  m.  Abb.  —  Verh.  d.  GewerbfleissTereins  1880,  S.  434 
1884,  S.  224.  —  Leipz.  Monatschr.  f.  Tezi-Ind.  1886,  S.  154,  385;  1887,  S.  9 
63,  330;  1888,  S.  177,  293,  348,  448;  1889,  S.  50;  1890,  S.  6,  165,  327,  487 
1891,  S.  117;  1892,  S.  146.  —  Armengaud,  III.  305;  VL  238,  240,  243.  - 
Bulletin  d'Encouragement  1858,  p.  266,  421.  ^  G^nie  ind.,  L  40;  H.  293$  VI. 
59,  129,  183,  247,  316.  —  Annales  industrielles  1891,  p.  406,  432,  469. 

«)  Prechtrs  techn.  Encykl.,  Bd.  24,  S.  541  m.  Abb. 
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senkreefat  und  die  Ebenen  ihrer  ftosseren  Zafanreihen  einander  zugewendet  und. 
Der  eine  wird  in  der  linken  Hand  (den  Stiel  abwärts  gekehrt)  gehalten  und 
durch  Drehen  des  Stieles  in  Yersohiedene  Lagen  gebracht.  Den  anderen  Kamm 
hat  der  E&mmer  in  der  rechten  Hand  (den  Stiel  aufwärts  gerichtet),  und  die 
Bewegung,  welche  er  ihm  giebt,  ist  derjenigen  ähnlich,  welche  man  beim 
Kämmen  der  Haare  mit  einem  Frisierkamme  anwendet.  Es  wird  Sorg^  ge- 
tragen, immer  nur  von  oben  und  was  leicht  herausgeht  wegzukämmen,  um 
keine  Haare  abznreissen. 

Ist  das  Kämmen  beendigt  und  die  Wolle  ungefähr  zu  gleichen  Teilen  in 
beiden  Kämmen  verteilt,  so  steckt  der  Arbeiter  (mittels  eines  doppelhakigen 
Eisens,  Kammschraube,  comb'screw)  einen  Kamm  nach  dem  anderen  an 
einem  aufrecht  stehenden  Balken  der  Werkstfttte  dergestalt  fest,  dais  die  Zähne 
wagerecht  stehen  und  eine  senkrechte  Ebene  bilden;  zieht  dann  mit  beiden 
Händen,  durch  eine  regelmässiffe  Bew^ung  unter  rechtem  Winkel  gegen  die 
Kammiähne,  die  Wolle  möglichst  gleichförmig  heraus;  und  bildet  hierdurch 
ans  jedem  Kammyoll  ein  lockeres  Band,  welches  1,5  bis  1,8  m  lang,  gegen 
150  mm  breit  und  höchstens  6  mm  dick  ist.  Dieses  Band  heisst  ein  Zug  (trait, 
peign^,  top,  sliver)  und  wiest  meist  zwischen  25  und  40  g.  In  demselben  liegen 
die  Wollhaare  ziemlich  gleichgerichtet;  und  wenn  der  Kämmer  die  gehörige  Ge- 
schicklichkeit besitzt,  so  erscheint  der  Zug  gegen  das  Licht  gehalten  gleichmässtg 
halbdurchsichtig  und  ohne  dunkle  (dicke)  Stellen.  Einzelne  Knoten  und  ün- 
reinigkeiten,  wache  nicht  zu  vermeiden  sind,  werden  nachher  von  Arbeiterinnen, 
welche  dabei  den  Zug  gegen  das  Tageslicht  halten  und  durchsehen,  mit  den 
Lippen  entfernt  (das  Belesen  und  Ausbeissen  der  Züge).  In  der  Regel  wird 
die  Wolle  zweimal  gekämmt,  indem  man  den  das  erste  Mal  erhaltenen  Zug  in 
feinere  Kämme  wieder  einschlägt  und  Yon  neuem  bearbeitet. 

Bei  der  Kämmerei  nach  englischer  Art  steht  der  Arbeiter  und  gebraucht, 
um  die  Wolle  zweimal  zu  kämmen,  das  erste  Mal  dreireihige,  das  zweite  Mal 
vierreihige  Kämme.  Einer  der  Kämme  ist  hier  auch  während  des  Kämmens  in 
der  Weise  befestigt,  wie  zuvor  beschrieben  wurde;  der  andere  wird  mit  beiden 
Händen  geführt,  wobei  die  Richtung  seiner  Zähne  (zugleich  die  Richtung  der 
Bewegung)  die  Richtung  der  Zähne  am  unbew^lichen  Kamme  kreuzt.  Man 
schlägt  eine  Handvoll  Wolle  in  den  befestigten  &amiii;  dann  kämmt  man  sie 
mit  dem  anderen  Kamme  durch  und  steckt  diesen,  nebst  der  nun  darin  befind- 
lichen Wolle  zur  Erwärmung  in  den  Kammtopf,  nimmt  den  befestigten  Kamm 
los,  steckt  dagegen  den  jetzt  erwärmten  Kamm  fest  auf  und  kämmt  mit  jenem 
ersteren,  welcher  nunmehr  in  den  Händen  geführt  wird.  In  solcher  Abwechslung 
wird  fortgefahren.  Nach  Vollendung  des  ersten  Kämmens  wird  die  Wolle  aus 
dem  befMtigten  Kamme  (nach  oben  erklärter  Weise)  in  Gestalt  eines  Zu^es 
abgelöst,  welcher  noch  nicht  frei  von  Ungleichheiten  ist,  daher  wieder  ein- 
geschlagen und  zum  zweiten  Male  gekämmt  wird.  Nach  der  zweiten  Bearbeitung 
gebraucht  man  einen  Ring  von  Hom  mit  länglicher  Ö£fnung,  welcher  mit  der 
linken  Hand  nahe  am  Kamme  gehalten  wird,  während  die  Rechte  die  Wolle 
dorchzieht;  oder  das  Abziehen  geschieht  mittels  einer  Zange.  So  erhält  dieser 
zweite  Zu^  mehr  Gleichheit,  und  unter  Anwendung  der  Zange  wird  das  Geschäft 
beschleunigt.    Das  Belesen  ist  alsdann  auch  hier  die  zunächst  folgende  Arbeit. 

Um  die  Bildung  eines  guten  Zuges  von  der  Geschicklichkeit  der  Arbeiter 
unabhängig  zu  machen,  hat  man  zum  Abziehen  der  Wolle  aus  den  Kämmen 
eine  mechanische  Vorrichtung  anwenden  wollen^). 

Beim  Kämmen  erleidet  die  Wolle  einen  geringen  Gewichtverlust  (höchstens 
3  bis  5%)  durch  zufälligen  Abgang  und  abgesonderte  ünreinigkeiten.  Das 
Gewicht  der  rein  gekämmten  Wolle  (der  Züge)  beträgt  bei  langer  starker  Wolle 
72  bis  85%  der  gewaschenen  und  in  die  Kämme  eingeschlagenen  Wolle,  bei 
Merinowolle  50  bis  60%.  Das  übrige  bleibt,  als  ein  Gewirre  kurzer  und  etwas 
nnreiner  Haare  in  den  Kämmen,  nachdem  die  gute  lange  Wolle  (coeur  de  laine) 
herausgezogen  ist,  sitzen.   Dieser  Abfall  (die  Kämmlinge,  peignons,  entredent, 


>)  G^nie  ind.,  VII.  32.  ~  D.  p.  J.  1854,  181,  337. 


btoDue,  blonse,  bloielle  freiute,  ttoile)  wird  nla  Streicbwolle  lu  Tachen  mi 
tuchartigen  Wollensioffen  beoutzt.  —  Ein  Känuner  kann  tAglicb  ron  Ofitnsltj 
fertigen  Zn^  liefern  (ron  feinster  Wolle  am  wenigsten);  wenn  fOr  du  BeleMn 
besondere  Arbeiterinnen  BDgesteUt  sind,  am  ein  Viertel  mebr. 

b)  Uasohinenkäiiiinerei.  —  FOr  den  &brikmBssigen  Betrieb  ist 
die  Handkam merei  hente  ganz  verechwanden  nnd  es  werden  nnr  noch 
MaBchinen  zam  KSnunen  benutzt.  Durch  die  Terschiedeneten  Banuten 
derselben  hat  man  die  Äafgabe  zu  lösen  gesncht:  mit  dem  gemgstea 
Aufwände  an  Zeit  nnd  Arbeit  ans  einer  gegebenen  Kammwolle  die 
grSsstmOgliche  Uenge  reingek&mmten  Spinngutes  (Zug,  8.  899)  und  iwu 
in  bester  Beschaffenbeit,  d.  h.  so  zn  gewinnen,  dass  wenigstens  alle  Bure 


anter  25  mm  Länge  abgesondert,  keine  Flfickchen  und  Enütchen  mehr 
Torhanden  nnd  Festigkeit  wie  Glanz  des  Haares  nicht  vermindert  eind- 
Damit  die  Eamminascbine  ihre  Aufgabe  erfQlIen  kann,  ist,  w.  o.  bemerkt, 
eine  Vorbereitung  der  Wolle  nötig,  welche  in  hohem  Grade  anf  eine 
FarnllelisieniDg  aller  Haare  hinwirkt,  hierzu  dienen  die  im  vorigen  Ab> 
schnitte  erlilnterteu  Maschinen  (S.  397). 

Wie  ein  Blick  auf  den  Litteratumachweis  (S.  3S8)  zeigt,  welcher 
nnr  ein  gedrängter  Auszng  ist,  arbeitet  man  an  der  Durchbildung  der 
Kammmascbine  ausserordentlich  eifrig.    Es  sollen  deshalb  an  dieser  Stell» 
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nur  die  vorzugsweise  in  Anwendung  gekommenen  Bauarten  in  Bezug  'auf 
die  Anordnung  ihrer  Hauptteile  und  Wirkungsweise  erläutert  werden. 

Bei  den  Kämmmaschinen  erfolgt  der  Reihe  nach  Speisen  oder  Ein- 
schlagen, Kämmen,  Abzug  des  Kammzuges  und  Abzug  des  Kämmlings. 

a.    Noble*Bche  Kämmmasohine  (Fig.  145  und  146). 

Die  Handkämme  sind  durch  umlaufende  Nadelkränze  ersetzt,  wie 
der  Grundriss  Fig.  145  erkennen  lässt.  In  dem  Inneren  eines  grösseren 
Nadelkranzes  a  sind  zwei  oder  mehrere  kleinere  Ringe  h  gelagert,  welche 
diesen  berühren.  An  den  Berührungsstellen  bei  1  erfolgt  von  oben  her 
das  Einschlagen  der  Wollbärte  in  die  Nadeln,  sodass,  wenn  sich  die 
Ringe  in  den  Pfeilrichtungen  drehen,  die  Barte  auseinander  gezogen  und 
dadurch  ausgekämmt  werden;  da,  wo  die  Haare  die  grössere  Reibung 
haben,  bleiben  sie  sitzen,  es  werden  deshalb  die  hervorragenden  Enden 
immer  kürzer  sein,  als  die  Enden,  welche  in  dem  Kamme  sitzen,  oder 
es  werden  die  hervorragenden  Schwänze  die  Enden  von  den  längeren 
Haaren  sein.  Die  Enden  werden  nun  durch  rasch  umlaufende  Streich- 
rädchen den  Abzugsvorrichtungen  2,  bezw.  2'  zu  gestrichen,  welche 
sie  erfassen,  sodass  sie  vereinigt  zu  Kammzugbändern  z  auf  eine 
Spule  aufwickelt  werden  können.  Die  in  den  Kränzen  sitzen  gebliebenen 
kürzeren  Haare,  der  Kämmling,  werden  an  den  Stellen  d,  bezw.  S"^ 
durch  abgeschrägte,  am  Gestell  befestigte  Bleche  «,  welche  zwischen  die 
Zahnringe  hinein  greifen  (Fig.  146),  und  welche  wohl  auch  langsam  auf 
und  ab  bewegt  werden,  ans  den  Zähnen  herausgehoben,  sodass  sie  von 
den  Walzen  w  als  Kämmling  abgezogen  werden. 

Die  Mitte  des  Bartes  wird  also  in  der  gezeichneten  Anordnung 
nicht  ausgekämmt,  d.  h.  die  Maschine  kämmt  nicht  rein;  sie  eignet 
sich  nur  für  lange  Wollen^). 

ß.    Holden'sche  Kämmmaschine  (Fig.  147  und  148). 


FiR.  U7  und  14S. 


Holden  benutzt  gleichfalls  einen  umlaufenden  Nadelkranz  e,   wie 
durch    die   Grundrissfigur    148   angedeutet  ist.     Bei  1  findet    das  Ein- 


')  Neuere  Anordnungen  s.  D.  R.-P«  No.  5226. 
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schhigen  der  Wollbüschel  —  der  Barte  —  statt,  bei  2  wird  der  vor- 
stehende Teil  durch  Nadelstäbe  (gills)  ausgekämmt,  welche  von  unten 
einstechen,  sich  nach  aussen  bewegen,  dann  nach  unten  fiedlen,  um  70m 
wieder  einzustechen  (square  moHon,  Vierseitbewegung);  bei  3  erfolgt  das 
Abziehen  des  Kammzuges  z,  hei  4  wird  der  Nadelkranz  e  von  dem  in 
ihm  sitzen  gebliebenen  Kämmling  befreit  (wie  bei  der  Noble*8chen  Ma- 
schine, S.  401),  sodass  bei  1  das  Speisen  wieder  eintreten  kann. 

Fig.  147  giebt  den  Schnitt  nach  1  3  wieder.  Die  Krempelbänder 
werden  durch  a  herangeholt  und  geschieht  die  weitere  Übertragung  durch 
die  sich  absatzweise  drehenden  Walzen  b,  welche  die  gewünschte  ein- 
gestellte Länge  aus  dem  Kanäle  d  herausschieben,  sodass  beim  Abwärts- 
gang der  Speiseyorrichtung  der  Bart  unter  Zuhilfenahme  der  an  d  be- 
findlichen Bürsten  in  die  Zähne  des  Nadelkranzes  e  eingeschlagen  wird, 
dort  sitzen  bleibt  und  von  dem  anderen  Bande  also  abgerissen  wird. 
Die  Bewegung  des  Rahmens,  welcher  die  Speisewalzen  b  trägt,  wird 
durch  das  aus  der  Fig.  147  ersichtliche  Doppelkurbelgetriebe  erreicht 
und  geschieht  die  Einleitung  der  Bewegung  durch  die  fortlaufende 
Drehung  der  Excenterscheibe  um  c. 

Das  Gestell  f  unter  dem  Bing  e  ist  hohl  und  kann  mit  Dampf  ge- 
beizt werden,  sodass  das  Kämmen  der  Haare  im  erwärmten  Zustande 
vollführt  werden  kann. 

Rechts  lässt  Fig.  147  das  Ausziehen  des  Kammzuges  z  erkennen. 
Die  Abzugswalzen  h  erfassen  den  vorstehenden,  schon  ausgekämmten  Bart 
und  ziehen  ihn  aus  dem  Nadelkranze  e  heraus.  Damit  aber  hierbei  anoh 
die  Mitte  des  Bartes  in  richtiger  Weise  ausgekämmt  wird,  sticht  von 
oben  her  in  den  Bart  ein  ringförmiger  sog.  Vorstech-  oder  Vorsteck- 
kamm ^  (nacteur)  ein,  es  werden  daher  durch  diesen  die  kurzen  Fasern 
der  Mitte  zurückgehalten;  die  Maschine  kämmt  somit  rein.  Das  erhal- 
tene Kammzugband  wird  durch  den  Trichter  t  verdichtet  und  durch  die 
Walzen  l  weiter  befördert. 

y,    Lister'sche  Kämmmaschine  (Fig.  149). 

Eine  grössere  Anzahl  Spulen  werden  gleichzeitig  zur  Speisung  der 
Kämmmaschine  in  ein  vor  dieser  befindliches  Gestell  gelegt.  Hier  ziehen 
zwei  Walzen  a  die  vereinigten  Bänder  ein  und  überlassen  sie  einer  Reibe 
von  erwärmten  feinnadeligen  Nadelstäben  5,  welche  durch  ihr  stetiges 
Fortschreiten  die  Wolle  weiterführen.  Diese  Einrichtung  stimmt  mit  den 
gewöhnlichen  Schraubenstrecken  überein;  nur  folgen  am  Ende  der  Kamm- 
reihe keine  Streck-  und  Abzugwalzen,  sondern  es  befindet  sich  hier  eine 
Zange  c,  welche  geöffnet  die  aus  den  Nadelstäben  hervortretenden  Woll- 
haare  aufnimmt,  dann  sich  schliesst  und  etwa  230  mm  weit  entfemti 
wobei  sie  (mit  Zurücklassung  eines  Teiles  der  kurzen  Haare,  Kämmlinge) 
die  eingeklemmt  an  ihr  hängende  Wolle  losreisst  und  mitnimmt,  um  die- 
selbe als  Bart  einem  ihr  begegnenden  Übertragskamme  d  zu  überlassen: 
die  wieder  geöfinete  und  entleerte  Zange  kehrt  sogleich  zurück,  um  einen 
neuen  Wollbart  zu  holen,  u.  s.  f.  Der  eben  erwähnte  Übertragskamm 
dient,  um  die  übernommene  Wolle  in  den  sogleich  näher  zu  besc^eiben- 
den  Nadelkranz  e  einzuschlagen;   er  befindet  sich  zwischen  diesem  und 


c 
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<ler  Zange  und  geht  immerfort  zvrischen  beiden  hin  and  her  in  der  Art, 
dass  er  leer  vom  Nadelkranze  sich  entfernt  und  der  Zange*  entgegen- 
kommt, wenn  diese  auf  dem  Wege  ist,  ein  BUschelchen  Wolle  herbei- 
znbringen;  sodann  aber  beladen  dem  Nadelkranze  sich  nähert  und  an 
denselben  seinen  Inhalt  abgiebt,  welcher  zwischen  dessen  Zähne  durch 
eine  selbstthätige  Bürste  f  hineingedrückt  wird.  Kamm  und  Zange  be- 
wegen sich  also  stets  in  entgegengesetzten  Richtungen,  sei  es  am  sich 
gegenseitig  za  nähern,  sei  es  am  sich  voneinander  za  entfernen.  Auf 
diese  Weise  werden  60  bis  80  Wollbüschel  in  1  Minute  eingeschlagen. 
i)er  Nadelkranz  e  von  etwa  1  m  Darchm.  dreht  sich  langsam  um  seine 
lotrechte  Achse,    er  trägt  rundum   fünf  oder    sechs  Ringe    senkrechter 


k. 


1.   ' 


Fig.  149. 

Nadeln  von  ungleicher  Höhe.  Durch  die  auf  beschriebene  Weise  herbei- 
gebrachten Barte  füllen  die  Zahnkreise  sich  mit  einer  zusammenhängenden 
lockeren  Wollmasse,  welche  an  einem  der  Einschlagstelle  gegenüber 
liegenden  Punkte  von  ein  Paar  eisernen  Walzen  g  wieder  herausgezogen 
und  als  ununterbrochenes  Band  in  eine  Kanne  gelagert  wird,  wobei  die 
Kämmlinge  zwischen  den  Zähnen  sitzen  bleiben,  um  auch  diese  zu  ent- 
fernen, gelangen  die  Zähne  bei  weiterer  Kreisbewegung  vor  eine  Abzug- 
vorrichtung, welche  aus  einer  schrägen,  die  Wollhaare  zwischen  den 
Zähnen  nach  oben  schiebenden  Platte  und  einem  Paar  Abzugwalzen  be- 
steht. Der  Nadelkranz  kann  mittels  Dampf  durch  den  Ring  h  erwärmt 
werden. 

S.    Heilmann*sche  Kämmmaschine  (Fig.  150). 

Die  Heilmann'sche  Maschine  ist  diejenige,  welche  die  grOsste  Ver- 
breitung gefunden  hat,  weil  auf  ihr  auch  die  edelsten  Wollen  befriedigend 
gekämmt  werden  können.  Fig.  150  giebt  einen  Querschnitt  in  neuerer 
Ausführung  wieder^). 


>)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  107;  1890,  S.  513,  899,  926;  1892,  S.  728  m.  Abb. 
—  Leips.  Monatschr.  f.  Texi-Ind.  1892,  S.  146  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  8152, 
28  870,  28122,  81895,  82  052,  86  615,  38158,  49  586,  61706. 
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Eine  grössere  Anzahl  (16)  Bänder  gehen  über  Leitwahen  in  di» 
sogenannte  Speisezange  und  werden  von  dieser  ruckweise  durch  das 
geöffnete  Maul  der  eigentlichen  Zange  Z  Z^  vorgeschoben.  Die  Speise* 
zange  besteht  aus  einem  inwecdig  polierten'  durchbrochenen  Kanal  oder 


Fig.  150. 

Rost  jR,  in  dessen  Schlitze  von  oben  her  die  Nadeln  der  Speiseplatte  S 
eingreifen.  Wenn  Z  Z^  geschlossen  ist,  geht  der  Rost  B  bei  gehobener 
Platte  S  nach  oben  in  der  Pfeilrichtung  über  die  zurückbleibenden  Bänder 
hinweg,  dann  schlagen  von  oben  die  Nadeln  in  die  Bänder  ein,  die 
Zange  Z  öffoet  sich,  die  Speisevorrichtung  i?  S  bewegt  sich  nach  unten 
und   Echiebt  eine  entsprechende.  Länge    als  Bart    durch    das   Maul   der 
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Zange  Z,  welche  durch  Schliessen  den  Bart  so  lange  festhäH,  bis  er  durch 
die  umlaufende  Kammwalze  K  (Kämm walze,  Cylinderkamm,  Tambour) 
aasgekämmt  ist.  Die  Backen  der  Zange  Z  sind  geriffelt»  doch  hat  der 
obere  noch  einen  Überzug  Yon  Leder  mit  Kautschukeinlage,  wodurch  ein 
gutes  Festhalten  der  Barte  während  des  Kämmens  gewährleistet  ist.  Die 
Kamm  walze  hat  200  bis  250  mm  Durchmesser  und  trägt  einander  gegen.- 
ttberstehend  zwei  Kämme,  deren  jeder  aus  8  bis  10  Reihen  schräg  stehender 
langer  Zähne  oder  Nadeln  gebildet  ist.  Indem  einer  dieser  Kämme  die 
aus  der  Zange  heraushängende  bartförmige  Wollmasse  rasch  durchstreicht, 
bleiben  zwischen  den  Zähnen  desselben  die  kurzen,  von  der  Zange  nicht 
gefassten  Haare  (Kämmlinge)  sitzen,  welche  nachher  durch  eine  umlaufende 
Bürstenwalze  B  davon  abgelöst  werden.  Die  Bürstwalze  setzt  die  Haare 
wieder  an  eine  mit  Kratzenbeschlag  versehene  Walze  ab  und  ein  Hacker 
löst  den  Kämmling  in  Bandform  ab. 

Wenn  der  von  der  Zange  gehaltene  Bart  durch  die  eine  Nadel- 
abteilung der  Kammwalze  ausgekämmt  ist,  sticht  von  oben  her  der  Vor- 
stechkamm (Fixkamm)  v  in  das  gekämmte  Ende  ein,  das  nun  von  einer 
belederten  Abteilung  (Ledersektor,  -Segment)  L  und  den  dagegen  an- 
gepressten  Abzieh  walzen  np  ge&sst  wird.  Zugleich  öffnet  sich  die  Zange  Z 
und  giebt  damit  den  erfassten  Teil  frei,  welcher  abgerissen  und  von  np 
durch  den  Vorstechkamm  v  hindurchgezogen  und  dadurch  auch  am 
Schwänze  ausgekämmt  wird.  Der  Kämmling  des  hinteren  Teiles  bleibt 
an  dem  Wollbande  haften  und  wird  bei  der  nächsten  Kämmung  mit 
ausgekämmt;  auch  für  den  Vorstechkamm  sind  Beinigungs Vorrichtungen 
vorgesehen. 

Die  Maschinen  sind  vielfach  so  ausgeführt,  dass,  während  sich  der 
erste  Teil  des  Kämmens  wiederholt,  das  aus  den  Walzen  np  heraus- 
hängende Ende  nach  unten  fällt,  um  noch  einmal  durch  die  Kämmwalze 
auch«  im  hinteren  Teile  ausgekämmt  zu  werden,  während  dagegen  bei 
kurzen  Wollen  besondere  Abweisleisten  v^  angeordnet  werden,  damit  das 
hintere  Ende  nicht  wieder  von  der  Kammwalze  erfasst  werden  kann. 

Die  aus  den  einzelnen  Bartschuppen  bestehende  Kammzugschicht  fällt 

von  dem  absatzweise  bewegten  Trag-  oder  Lau fl oder /^  in  einen  Trichter  g, 

wird  hier  zu  einem  runden  Bande  geformt  und  durch  die  Walzen  u  in 

einen  Sammeltopf  übergeführt. 

Um  ein  gründliches  Überführen  der  Kletten  teile  der  Krempelbänder  in 
den  Kämmling  zu  sichern,  ordnet  Off  ermann^)  einen  sog.  Schlag  kämm  b 
an.  Bei  der  gewöhnlichen  Heilmann'schen  Anordnung  werden  wohl  die  nahe 
dem  Ende  des  Wollbartes  vorhandenen  Kletten  und  Klettenteile  von  den  Nadel- 
leitten  der  Kammwalze  mitgenommen,  nicht  aber  die  im  hinteren  Teile  des 
Wollbartes  nahe  der  Zange  und  der  Einstichstelle  des  Vorstechkammes  befind- 
lichen Klettenteile,  da  diese  von  den  Nadelst&ben  nicht  mehr  gut  erfasst  werden 
können.  Zur  Vermeidung  dieses  Übelstandes  ist  vor  dem  Vorstechkamm  eine 
Schiene  s  eingefügt,  welche  am  Ende  der  Kämmung  vor  den  letzten  zwei  Nadd- 
st&ben  (denen  mit  grösster  Dichtstellung,  s.  w.  u.)  zwischen  die  Nadelstäbe  bis 
auf  etwa  halbe  Nadeltiefe  einfällt,  sodass  der  Faserbart  bis  nahe  auf  den  Grund 
der  Nadelleisten  eingeschloeen  wird  und  die  letzen  dichten  Nadelstäbe  also  den 
an  der  Zange  befindlichen  Teil  des  Faserbartes  rein  kämmen. 

»;  D.  R.-P.  No.  28  122. 
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Für  feinere  Wollen  erb&lt  die  Kammwalze  nur  je  1  mit  Kadelkfimmen 
besetzte  und  1  belederte  Abteilung.  Die  Kämme  werden  aus  Nadelst&ben  ge- 
bildet, in  welche  die  Nadeln  eingelötet  sind.  Die  Nadeln  erbalten  eine  freie 
Länge  von  7  mm  (bei  No.  6)  bis  S,5  mm  (bei  No.  25).  Die  Nadelteilung  Ikst 
sich  aus  der  sog.  Nummer  berechnen;  die  Nummer  zeigt  an,  wieviel  Nadeln 
auf  1  cfn  gesetzt  sind^). 

Die  Nadelsätze  bestehen  für  die  verschiedenen  Wollen  wohl  aus  folgender 
Anzahl  Nadelstäben: 


Kammnummer 

• 

6 

8 

12          16 

19 

22 

25 

für  Kammwolle  AAA     .     . 

1—2 

1 

1 

2 

1 

AA  .    .    . 

1 

1 

2 

1 

1 

A      .     .     . 

1 

1 

2 

2 

— 

B      .     .     . 

1 

2 

2 

1 

— 

CDE     .    . 

2 

1 

2 

2 

— — 

— 

Für  den  Vorstechkamm  werden  dabei  Nadelstäbe  No.  25  bis  19  verwendet, 
die  freie  Nadellänge  ist  7  bis  9  mm. 

Die  Kammwalze  dreht  sich  45  bis  100  mal  in  1  Minute  und  liefert  damit 
90  bis  200  kleine  Wollbärte,  die  an-  und  übereinander  gelegt  aus  den  Abzng- 
walzen  als  ein  Band  (Zug)  hervorgehen.   Hiervon  gehen  ISO  bis  50  m  auf  1  i^. 

Als  tägliche  Leistung  kann  man  rechnen  bei  deutschen  Wollen  40  bis  45, 
Buenos- Ayres  35,  australischen  Wollen  25  bis  30  kg. 
Mehrere  Posten  ergaben  auf  100  kg 

WeetexnKapAA      Port  Philip  AA      g^f^Äle     bÄÄ 

Zug      ....     66  77  86,5  91 

Kämmling    .     .     34  23  13,5  9 

Das  Mengenverhältnis  des  Zuges  und  der  Kämmlinge  hängt  bei  derselben 
Wolle  innerhalb  gewisser  Grenzen  von  der  Willkür  ab,  indem  man  durch  Ein- 
stellen der  Maschine  erreichen  kann,  dass  alle  unter  25,  30,  35  ...  .  mm  langen 
Baare  in  die  Kämmlinge  gehen,  wonach  im  ersten  Falle  die  geringste  Menge 
und  mit  jeder  Steigerung  der  Länge  eine  grossere  Menge  Kämmlinge  entsteht. 

Wenn  auch  die  Leistung  der  Heilm  an  naschen  Kämmmaschine  dem  Gewichte 
nach  geringer  ist,  wie  die  einer  Lister^schen  oder  Noble'schen  Maschine,  so  be- 
ansprucht sie  dementsprechend  weniger  Platz  und  Kraft  (0,2  bis  0,3  Pferdeei) 
und  1  Person  kann  mehrere  Maschinen  beaufsichtigen.  Die  Lister'scben  und 
Noble*8chen  Maschinen  eignen  sich  für  gröbere,  lange  Wollen  besser,  für  die 
feinen  Wollen  dagegen  die  Heilmann'schen. 

Zur  Vorbereitung  der  Wolle  für  die  Heilmann'sche  Kämmmaschine  ver- 
wendete man  früher  nicht  die  Krempel,  sondern  eine  sog.  Vliessmaschine 
(nappeuse),  auf  welcher  durch  Füllen  der  Be8chla|fzähne  einer  umlaufenden 
Trommel  ein  Vliess  oder  Watte  erzeugt  wurde,  welche  von  Zeit  zu  Zeit  ab- 
gezogen wurde.  Diese  Watte  kam  zunächst  entweder  auf  eine  Strecke  — 
Stapelzugmaschine,  d^mMoir  —  (hauptsächlich  bestehend  aus  zwei  Streck- 
walzenpaaren, zwei  Stachelwalzen  und  einem  Paar  Abzugwalzen  mit  Trichter), 
wo  sie  zur  20  fachen  Länge  gedehnt  und  als  Band  in  einer  Kanne  aufgesammelt 
wurde;  oder  auf  die  Öffnungsmaschine  (d^brutisseuse),  in  welcher  die  Um- 
wandlung zu  einem  Bande  mittels  einer  Trommel  mit  Kratzen beschlag  mehrerer 
Zugwalzen  und  zweier  Trichter  geschah,  worauf  das  Band  auf  eine  Spule  ge- 
wickelt wurde.  Die  so  gewonnenen  Bänder  liess  man  durch  zwei  nacheinander 
folgende  Igelstrecken  gehen,  wo  ein  4fache8  Doppeln  und  4-  bis  6 fache  Streckung 
stattfand,  dann  wurde  schliesslich  das  neue  Band  sehr  fest  auf  eine  hölzerne 
Spule  gewickelt.  Die  vollen  Spulen  setzte  man  in  einem  verschlossenen  Kasteo 
eine  Stunde  lang  der  Einwirkung  von  Wasserdampf  aus,  wodurch  nachher  das 


')  Hentschel,  Kammgarnspinnerei,  S.  tOl. 
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WoUhn&r  in  Mitier  f^erade  geetreckten  Lage  erhalton  wird  und  seiae  oatürliche 
KräoMlang  nicht  wieder  annimint  (Bei  Verarbeitung  geOlter  Wolle  iiiit«Tblieb 
du  Dämp^n,  and  et  -wiiTde  der  Zweck  deeselbeD  spllter  mittele  der  Plättmaecbine 
erreickt,  S.  410). 

e.    HUbner'Bcbe  KfimmmaBcbine')  (Fig.  151,   152). 

Die  mckweiseo  Bewegungen  der  Maecbinen  erfordern  itniuer  sehr 
gaie  Dorcbbildang  and  Beanfaichtignng  aller  einzelnen  Teile.  Man  bat 
desbalb  die  abeetzenden  Bewegungen  dnrcb  fortlaufende  Bewegungen  er- 


setzt and  bat  namentücb  Httbner  durch  Aawendung  Heiner  eigenartigen 
kreisförmigen  Zange,  welche  sich  auch  für  die  kürzeren  Spinnstoffe,  wie 
Baumwolle  und  Seidenabfall,  eignet,  Erfolge  erzielt.  Die  Hanptschwierig- 
keit,  welche  sich  der  Anwendung  der  kreiafllmiigen  Zange  entgegenstellte. 


)  Lohren, 


,  0..  a 


126. 


408 


lY.  AbBchnitt 


bestand  darin,  die  Fasern  in  die  Kreiszange  hinein  und  wieder  heraus  za 
bringen.  Bei  den  Versuchen  fand  Hübner  folgendes:  „Wird  eine  Faser 
zwischen  zwei  Zangenbacken  eingeklemmt,  von  denen  der  eine  ranh, 
der  andere  poliert  ist,  und  dann  der  eine  Zangenbacken  gegen  den 
anderen  verschoben,  so  nimmt  die  eingeklemmte  Faser  vermOge  des 
grösseren  Reibnngswiderstandes  an  der  Bewegung  der  rauhen  Flftche  teil 
und  gleitet  über  die  polierte  Kante,  welche  letztere  keine  andere  Wirkung 
ausübt,  als  diejenige  des  Druckes,  wodurch  das  Herausziehen  ans  der 
geschlossenen  Zange  verhindert  wird.*'  Ein  mit  rauhem  Leder  beklei- 
deter kreisförmiger  Bing,  der  sich  auf  einem  glatten  Metallringe  dreht, 
bildet  daher  mit  diesem  eine  kreisförmige,  in  sich  selbst  zurückkehrende 
Zange,  deren  Ringbacken  das  angelegte  Kammgut  herumführen,  um  es 
an  einer  Stelle  zum  Kämmen,  an  einer  anderen  Stelle  zum  Ausziehen 
den  betreffenden  Werkzeugen  darzubieten. 

Die  Krempelbandspulen  a  befinden  sich  oberhalb  der  stetig  umlaufen- 
den, am  Rande  belederten  Scheibe  b  (Fig.  151  und  152)  auf  einem  mit 
der  Scheibe  sich  drehenden  Spulengestell  e.     Die  B&nder  werden  durch 


y^ 


Fig.  152. 

eine  Hübner'sche  Zange  (obere  Speisung)  d  allmählich  abgezogen,  nach 
unten  in  die  mit  Leitkanälen  versehene  Scheibe  (Turbine)  b  gefährt, 
aus  welcher  sie  in  Richtung  des  Halbmessers  durch  eine  2.  Zange  (untere 
Speisung)  e  herausgezogen  und  dann  durch  die  umlaufende  Kreiszange 
selbst  festgehalten  werden.  Es  erfolgt  nun  das  Auskämmen  des  herans- 
hängenden  Bartes  durch  eine  stetig  umlaufende  Kammwalze  derart,  dass 
immer  feinere  Nadeln  zur  Wirkung  kommen^);  der  hintere  Teil  des 
Bartes  wird  beim  Abreissen  durch  einen  in  einer  schrägen  ETbene  mit 
umlaufenden,  sich  in  den  Bart  einsenkenden  kreisförmigen  Yorstech- 
kamm  g  ausgekämmt  (wie  bei  der  Holden'schen  Maschine,  Fig.  147  S.  401). 
Der  Kammzug  wird  in  Bandform  durch  Abreiss walzen  h  abgezogen,  die 
Kämmlinge  aus  der  Kammwalze  f  durch  eine  Bürstwalze  i  herausgebürstet 
und  auf  eine  mit  Krempelbeschlag  versehene  Walze  (doffer)  Je  übertragen, 
von  welcher  das  Ablösen  wie  bei  der  Krempel  mittels  Hackers  l  erfolgt. 
Die  Maschine  kämmt  also  gleichfalls  rein. 

^.    Imbs*sche  Kämmmaschine*)  (Fig.  153). 

Diese  verhältnismässig  noch  neue  Maschine  hat  zwei  Zangen  b  und  c, 

^)  Auch  hat  man  die  Nadeln  stufenweise  verschieden  lang  gemacht,  sodass 
die  Barte  allmählich  von  der  Spitze  nach  der  Mitte  zu  gekämmt  werden. 

«)  D.  p.  J.  1884,  268,  818  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  B.  518  m.  Abb.  - 
Annales  ind.  1891,  p.  471. 
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Bchliessen,   sowie  Ton- 


welch«  sich   tmablitlBgig  Toneinander  Offnen  i 
einandar  aioh  entfernen  nnd  nKbern  kSnnen. 

Die  Wolle  (bez.  RaamwoUe)  kommt  ala  breites  Vliess  von  dem 
Wickel  a  m  die  Zange  b,  welche  sie  dann  im  gek&mmten  Zustande  bei 
der  folgenden  Bewegung  Terlftaet.  Die  Zange  e  nähert  sich  geGSnet  dem 
aus  b  heraoBrogenden  Barte,  erfasst  ihn,  indem  sie  sich  schliesst  nnd 
lieht,  wenn  sich  die  Zange  6  geO£iet,  eine  entsprechende  Länge  (also 
etwas  mehr  als  die  mittlere  Faserlänge)  heraus.  Die  Zange  b  schliesst 
sich  hierauf  gleichfalls  wieder  nud  äa  Kamm  d  (oder  eine  Kammwalze) 


dringt  von  unten  her  in  den  Bart  ein.  Die  Zangen  entfernen  sich  von- 
einander, wodurch  die  beiden  Bartenden  durch  den  Kamm  d  ausgekämmt 
werden.  Das  eine  ausgekämmte  Ende  ragt  als  Bart  aus  dem  Zangen- 
maule  b  heraus  und  ist  noch  im  Zasammeahange  mit  dem  Yliesse, 
w&hrend  der  in  c  befindliche  Wollbüschel  nach  beiden  Richtungen  hin 
ansgekäinmt  ist;  das  letztere  wird  durch  die  Übertrags  walze  e  auf  die 
A.bnehmtrommel  f  übertragen,  von  welcher  der  Hacker  g  das  Zugband  z 
losldst.  Die  Kämmlinge  bleiben  in  dem  Kamme  d  sitzen,  welcher  wieder 
in  gewShnlicher  Weise  davon  befreit  wird.  Hierauf  wiederholt  sich  das 
Spiel  von  neuem  (vergl.  auch  8.  115). 

4.  Die  Torarbeiten  des  Spinnens  (Yorbereitnng,  Präparatlon). 

In  früherer  Zeit  wurde  alle  Kammwolle  auf  dem  Spinnrade  (teils 
dem  Uandrade,  teils  dem  Trittrade,  S.  4,  5)  gesponnen,  doch  jetzt  ist 
diese  Handspinnerei  nur  in  geringem  umfange  gebriluohlich.  Es  fäUt 
dabei  alle  weitere  Vorbereitung  der  gekämmten  Wolle  weg,  indem  die 
beim  Kämmen  gewonnenen  Züge  sofort  versponnen  werden.  Jetzt  hat 
jedoch  die  Spinnerei  auf  Maschinen  in  solchem  Haaae  Anwendung  ge- 
fnoden,  dass  die  Handspinnerei  last  gänzlich  verdrängt  ist.  Bei  der 
Haschinenspinnerei  ist  die  Einschaltung  einiger  Vorbereitungsarbeiten 
zwischen  das  Kämmen  und  das  Spinnen  ebenso  notwendig,  wie  fUr 
Baumwolle  nnd  Flachs.  Es  mUssen  nämlich  die  Wollhaare  in  den  ZUgen 
noch  vollkommener  ansgestreokt  und  gleichgerichtet  gelegt  werden;  es 
müssen  aus  den  Zügen  sehr  lange,  ganz  gleichförmige  Bänder  hergestellt 
nnd  diese  dnrch  stufenweise  Dehnung  verfeinert,  schliesslich  aach  schwach 
gedreht  und  somit  in  Vorgeapinst  verwandelt  werden.  Das,  was  über 
die  Behandlung  der  Baumwolle  und  des  Flachses  zum  Zwecke  der  Ma- 
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Bchinenapinnerei  vorgekommen  ist,  kann  Bekr  wesentlicli  znm  VersUnd- 

niss«  des  gegenwärtigen  Falles  beitragen,  und  es  wird   dämm  mSglieh 

sein,  die  Darstellong  kürzer  zn  fassen. 

Es  ist  bei  gekAlnselten  Wollen  üblich,   die  bereite  in  Bänder  ver> 

wajidelte  Wolle  mit  Seifenwaeser  zu  waschen,  nm  das  vor  dem  K&mnieD 
hinein  gebraobte  öl  zu  entfernen  (w&brend  sonti 
das  Waschen  mit  dem  fertigen  Game  geschieht); 
bierm  hat  man  eigene  Maschinen  *),  auf  wel- 
chen ancb  mittels  dampfgeheizter  Trocken- 
■u^u^  trommeln  das  Wollbaud  imter  AneObnng  einer 
geringen  Streckung  sofort  getrocknet  wird,  and 
deren  Wirkung  zum  Teil  ancb  darin  bestebl, 
den  Wollhaaren  ihre  Kranselnng  za  nebmen. 
sie  mehr  oder  weniger  schlicht  zu  machen 
(daher  die  Benennung  liasense,  welche  man 
dieser  Wasch-  und  PUttmascfaine  gegeben 
hat).  Wenn  der  Kammzug  die  Kämmmascbise 
verlKsst,  bildet  er  ein  mehr  oder  weniger 
lockeres  Band,  welches  die  znm  Blntki^iieeln 
nStige  Zugkraft  nicht  aushalten  wtirde;  man 
doppelt  und  streckt  deshalb  die  Mnder  snf 
Strecken,  sog.  Topfstrecken  (weil  die  Bänder 
in  TSpfen  vorgesetzt  werden)  und  legt  diese 
BSnder  der  Plftttmascbine  vor. 

Fig.  154  zeigt  einen  Ungenschnitt  dnrcb  eine 
Plättmnacbine.  Die  zn  behandelnden  Bänder  |12 
bis  16  bis  20)  kommen  von  den  Spulen  a,  die  in 
einem  Spulengegteil  b  drehbar  gelagert  und,  und 
gelangen  durob  die  EiuziebwaTien  c  oacb  dem 
ersten  Seifenbad  d  (&0'  C],  Sie  durchlaufen  bieranf 
das  erste  PresBwalzenpa&r  e  nnd  gelangen  darcb 
das  SpQlbad  f  nach  dem  zweiten  und  dritten  Presc 
walzenpaare  g  und  h  und  nach  den  bohlen,  mit 
DamtJ  gebeizten,  Ausaerlicb  poHertcit  (10  bia  l&i 
Kupfertrommetn  i,  welche  dadurch,  dasa  lie  lich 
der  Beibe  nach  etwas  rascher  drehen,  da«  Tioek- 
neni  Spannen  und  Gl&tten  der  B&nder  bewirken 
(Arbeitsbreite  etwa  800  mm).  Die  Trichter  it  leiten 
die  trockenen  eotkr&uBelten  Mnder  nach  den 
Wickel  Vorrichtungen  l. 

Mittlere  AuBführnngsgrOaBen  sind: 

Dnrchm.      Min.      Sek.Qeicb«. 

mm  ümdr.  mm 

Einziehwalzen  80  21  89 

Presswalzen,  erste      170  10  92 

letzte     170  11  94 

Pl&Uwalzen,  erste      108  Ifi  9« 

letzte     108  13  101 

Eraftbedarf  etwa  1,4  Pferdeat 
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Es  werden  zur  Vorbereitung  der  Kammwolle  für  die  Spinnerei  mehrere 
Tersohiedene  Vorspinnverfahren  angewendet,  die  zum  Teil  in  bedeutenden 
Punkten  voneinander  abweichen,  und  sich  —  nach  den  Ländern,  wo  sie 
sich  Torherrschend  entwickelt  haben  —  als  englisches,  deutsches  und 
französisches  Spinnverfahren  bezeichnen  lassen,  doch  sei  gleich  hier  be- 
merkt, dass  in  Deutschland  heute  hauptsächlich  das  französische  Verfahren 
benutzt  wird. 

a)  Englisches  Spinnverfahren  für  Oame  aus  langer  schlichter 
Wolle,  ohne  Benutzung  der  Wasch-  und  Plättmaschine. 

a)  Die  Reihe  der  hier  zur  Anwendung  kommenden  Maschinen  ist 
folgende:  1)  eine  Anleg-  oder  Anstückelmaschine,  sUver  box,  hredking 
frame;  2)  drei  Streckmaschinen,  drawing  heads;  3)  ein  Fertigstuhl,. 
fimsking  hax;  4)  die  Vorspinnmaschine,  romng  head.  Alle  diese  Ma- 
schinen sind  nach  dem  Orundgedanken  der  Watermaschine  (S.  28)  gebaut^ 
d.  h.  sie  strecket  die  Wolle  durch  Walzen  und  geben  ihr  durch  Spindeln 
mit  Spulen  und  gabelförmigen  Flügeln  eine  Drehnng.  Im  einzelnen  bieten 
sie  jedoch  grosse  Abweichungen  von  der  Watermaschine  für  Baumwolle 
dar.  Dahin  gehört  namentlich:  dass  die  Streckwalzen  von  becleutendem 
Durchmesser  sind  und  wegen  der  Länge  der  Wolle  weit  auseinander 
stehen;  dass  durchaus  nur  2  (nicht  8)  Paar  Streck  walzen  vorhanden  sind; 
endlich  dass  zwischen  diesen  zwei  Walzenpaaren,  zur  besseren  Fortbe- 
wegung und  zur  Unterstützung  der  Wolle,  teils  eine  einzelne  mit  Draht- 
spitzen besetzte  Walze  (Stachelwalze,  Igel)  oder  eine  Beihe  Kammstäbe 
mit  Schraubenführung  (S.  268),  teils  ein  Paar  kleiner,  glatter  Walzen 
angebracht  ist,  welche  letzteren  die  Wolle  zwischen  sich  durchgehen 
lassen,  aber  nicht  in  bedeutendem  Grade  ziehend  wirken,  indem  zwar 
die  untere  (eiserne)  Walze  eine  selbständige  Drehung  durch  die  Maschinerie 
empfangt,  die  obere  aber  bloss  mit  ihrer  Schwere,  ohne  Gewicht-  oder 
Federdruck,  darauf  liegt.  —  1)  SUver  box.  Dieser  Maschine  werden 
auf  einem  schrägen  Tische  die  Züge  (S.  899)  vorgelegt.  Von  dem  Vor- 
legtische gelangt  die  Wolle  in  das  erste  Streck  walzenpaar  (Unterwalze 
von  Eisen,  125  mm  im  Durchmesser,  stumpf  geriffelt;  Oberwalze  oder 
Druckwalze  von  Holz,  mit  Leder  überzogen,  200  mm  im  Durchmesser); 
dann  über  eine  Stachelwalze  nach  dem  zweiten  Streckwalzenpaare,  welche» 
dem  ersten  ähnlich  ist.  Die  Um&ngsgeschwindigkeit  der  Stachelwalze  ist 
wenig  grösser  als  jene  der  ersten  Streckwalzen,  aber  viel  kleiner  als  die 
der  zweiten.  Ganz  nahe  vor  und  unter  dem  zweiten  Walzenpaare  steht 
eine  eiserne  Spindel  mit  eiserner  Gabel  und  grosser  (bei  450  mm  langer) 
auf-  und  absteigender  Spule,  welche  letztere  keine  selbständige  Drehung 
empfängt,  sondern  nur  von  dem  gedrehten  Wollbande  nachgezogen  wird. 

Die  Züge  werden  auf  dieser  Maschine  etwa  zur  fünffachen  Länge 
gestreckt  und  schwach  gedreht,  sodass  sie  in  einen  wurstförmigen  lockeren 
Körper  (sliver)  von  ungefähr  Fingersdicke  sich  verwandeln.  —  2)  Drawing 
heads  (Streckmaschinen).  Die  Hauptteile  sind  die  nämlichen  wie  bei 
der  sliver  box,  nur  kleiner;  die  Spulen  haben  nur  ungefUhr  800  mm  Länge. 
Statt  der  Stachelwalze  ist  ein  Paar  kleiner  Zwischen-  oder  Führungswalzen 
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angebracht,  um  die  Wolle  während  des  Überganges  vom  ersten  zum 
zweiten  Streckwalzenpaare  zusammenzahalten.  Auf  jedem  der  drei  Streck- 
köpfe (drawing  heads),  welche  die  Wolle  der  Reihe  nach  darchlftoft,  werden 
gewöhnlich  fünf  Slivers  zusammengedoppelt.  Die  Streckung  betrftgt  das 
Fünf-  bis  Siebenfache.  Aus  dem  dritten  Streckkopfe  geht  also  der  Sliyer 
nur  wenig  verfeinert  hervor.  —  8)  Finishing  box  (Fertigstuhl),  unter- 
scheidet sich  von  den  drawing  heads  fast  nur  durch  die  grössere  Anzahl 
der  Spindeln,  welche  auch  etwas  kleiner  sind.  Die  oberen  oder  Drack- 
walzen  des  Streckwerkes  sind  von  Eisen.  Man  doppelt  hier  gewöhnlich 
drei&ch.  Die  Wolle  erscheint,  von  dieser  Maschine  bearbeitet,  als  ein 
schwach  gedrehter  grober  Faden  von  der  Dicke  einer  Federspule.  — 
4)  Boving  head  (Vorspinnmaschine).  Gleicht  im  wesentlichen  der 
Einrichtung  der  beiden  vorhergehenden  Maschinen;  jedoch  sind  die  Spin- 
deln und  Spulen  noch  kleiner  (letztere  200  bis  220  mm  lang).  Hier 
wird  zwar  wieder  gedoppelt,  aber  stärker  gestreckt,  sodass  das  entstehende 
Vorgespinst  so  fein  wie  ein  mittelmässiger  Bindfaden  ausfällt.  Die  Drehung 
bleibt  noch  immer  gering  und  findet  —  gleichwie  bei  allen  vorgenannten 
Maschinen  —  in  solcher  Richtung  statt,  dass  der  Drall  auf  dem  Faden 
die  Lage  rechter  Schraubengänge  hat.  —  Im  Maschinensatze  kommen 
•auf  1  Spindel  der  sliver  box:  8  drawing  heads,  jeder  mit  2  Spindeln, 
1  finishing  box  mit  4,  und  2  roving  heads,  jeder  mit  6  Spindeln;  dazu 
noch  7  Feinspinnmaschinen  zusammen  mit  672  Waterspindeln. 

b)  Zur  Eneogung  feinerer  Gespinste  wird  die  Anzahl  der  in  der  Reihe 
nacheinander  folgenden  Yorbereitungsmaschinen  auf  acht  vermehrt:  1)  Firtt 
sUver  head,  worauf  die  Kammzüge  angelegt  und  zu  einem  breiten  Bande  um- 
gewandelt werden,  welches  beim  Austritt  in  eine  Kanne  fällt,  ohne  Drehong 
zu  empfangen.  —  2)  Second  sliver  head,  zum  Doppeln  und  Verfeinern  dieser 
Bänder,  ebenso  mit  Kannen.  —  3)  Third  sliver  head,  worauf  die  erste  Drebnng 
gegeben  wird  mittels  Spindeln,  deren  Spule  220  mm  Schiebung  hat  —  4)  Drawing 
head  mit  Spindeln  von  derselben  GrGsse.  —  5)  Slubbing  htad,  150  mm  Spulen- 
Schub.  —  6)  Finishing  head,  desgleichen.  —  7)  Roving  head,  95  mm  Spolen- 
Achub.  —  8)  Second  roving  oder  dandy  roving,  75  mm  Spulensohub. 

b)  Sogenanntes  deutsches  Spinn  verfahren,  zu  Garnen  aus  kurzer 
Kammwolle. 

a)  Erstes  Beispiel:  Maschinen,  mit  welchen  aus  Merinowolle  Garn 
metr.  No.  65  bis  75  erzeugt  wird.  —  Es  wird  angenommen,  dass  54  w 
Kammzug  1  kg  wiegen.  Die  Reihe  der  Bearbeitungen  und  dazu  ange- 
wendeten Maschinen  ist  folgende:  1)  Erste  Strecke,  mit  3  KOpfen, 
jeder  Kopf  aus  zwei  Paar  Streckwalzen  mit  dazwischen  befindlicher 
100  mm  im  Durchmesser  haltender  Kammwalze  bestehend.  Auf  allen 
3  Köpfen  wird  zum  Vierfachen  verzogen  (gestreckt);  unter  den  ersten 
beiden  Köpfen  doppelt  man  4  fach,  unter  dem  dritten  Kopfe  6  fach.    Das 

4.4.4 

aus  dem  dritten  Streckkopfe  hervorgehende  Band  misst  also 54  = 

4  •  4  •  6 

56  m  im  kg,  —  2)  Plättmaschine,  durch  welche  der  Wolle  ihre  natür- 
liche (dem  Spinnen  eines  feinen  und  glatten  Fadens  widerstrebende)  Kräu- 
selung genommen,  dagegen  eine  schlichte  gerade  Lage  und  ein  erhöhter 
Glanz  des  Haares  erteilt  wird  (vergl.  S.  410).  —  3)  Zweite  Strecke. 
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Das  geplftttete  Band  (54  m  auf  1  kg)  bringt  man  nun  auf  eine  Strecke 

mit  drei  Köpfen,  deren  jeder  vierfach  doppelt  and  im  Verhältnisse  von  1 :  5 

5.5.5 

streckt,  sodass  ans  dem  letzten  Kopfe  ein  Band  von  - — - — -  -54  =  105, 6  m 

4.4.4 

Lftnge  anstritt.  —  4)  Dritte  Strecke.    Sie  gleicht  der  vorhergehenden 

in  Ban  nnd   Oeschwindigkeitsverhältnissen ,    hat    aber    nnr  zwei  Köpfe, 

m  welchen   ebenso  stark   gedoppelt   und    gestreckt    wird;    erzeugt    also 

5-5 

— — -  •  105,6  =  165  m  Band.     Die  zweite  und  dritte  Strecke  enthalten 

4  •  4 

Eammwalzen  gleich  der  ersten,  nur  mit  feineren  und  dichter  gestellten 
nadelartigen  Stahlspitzen.  Das  nun  folgende,  dreifach  geteilte  Vor- 
spinnen geschieht  auf  SpindelbKnken  wesentlich  von  der  in  den  Baum- 
wollspinnereien gebräuchlichen  Einrichtung,  nur  dass  die  Streck  walzen  — 
der  Länge  des  Wollhaares  entsprechend  —  weiter  auseinander  liegen.  Die 
drei  nacheinander  zur  Anwendung  kommenden  Spindelbänke  werden  Vor- 
flyer,  Grobflyer    und  Feinflyer  genannt.   —   5)  Der   Vorflyer    enthält 

3  Paar  Streckwalzen,   welche  im  Verhältnisse    1:5   verziehen,   aber  zu- 

5  •  165 
gleich  2 fach  doppeln;  daher  entstehen =  412,5  m  dickes   Vor- 

gespinst  (Lunte)  auf  1  kg^  dessen  Stärke  der  Feinheitsnummer  0,41 
entspricht  und  welches  auf  je  75  mm  Länge  eine  Drehung  empfängt.  — 

6)  Der  Orobflyer   hat  vier  Paar  Streckwalzen,  verzieht  zum  6 fachen; 

6«412,5 
man  doppelt  aber  wieder  zweifach,  sodass  der  Faden =  1237,5  m 

lang  wird  (Feinheitsnummer  nahe  1,24).  Die  Spindeln  machen  ungefähr 
800  Umläufe  in  der  Minute  und  geben  auf  25  mm  Faden  eine  Drehung.  — 

7)  Auf  dem  Feinflyer  endlich  wird  neuerdings  2 fach  gedoppelt,  von  den 

8-1237,5 

4  Paar  Streckwalzen  aber  aufs  8  fache  verzogen,  daher =  4950m 

Vorgarn  entstehen,  welche  vermittels  der  (600 mal  in  1  Minute  umlau- 
fenden) Spindeln  2  Drehungen  auf  je  25  mm  Länge  bekommen.  Die 
Feinheit  dieses  Vorgarnes  ist  durch  die  Nummer  4,95  zu  bezeichnen; 
um  daraus  Oam  No.  65  zu  erzeugen,  muss  dasselbe  auf  der  Feinspinn- 
maschine noch  im'  Verhältnisse  1  :  13,2  gestreckt  werden. 

h)  Zweites  Beispiel.  —  Die  Vorbereitung  geschieht  durch  aufeinander 
folgende  Anwendung  von  5  Strecken  und  3  Spindelbänken:  die  ersten 
vier  Strecken  liefern  die  Bänder  in  Kannen  ab;  die  fünfte  ist  eine 
Pressionsstrecke  (S.  127).  Das  Streckwerk  der  Spindelbänke  besteht  aus 
einem  Paar  Einziehwalzen  und  einem  Paar  Streckwalzen;  zwischen  beiden 
ist  an  der  ersten  Spindelbank  eine  Stachel-  oder  Nadelwalze  angebracht,, 
an  der  zweiten  und  dritten  aber  sind  dafür  zwei  Paar  dünner  unbe- 
lasteter Führungswalzen  vorhanden.  Über  das  Nähere  giebt  folgende 
Znsammenstellung  Auskunft. 
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c)  FranzOsiBches  Splnnverfabren').  Du  franzSsische  Vorspina- 
Terfohren  wird  in  Deatecbland  faeate  Tornehmlicli  benutzt  nnd  eignet 
lieh  namentlicb  tarn  Verapianen  kurzer  Kammwollen  zu  feinen  Oamen. 
Et  kennzeichnet  sieb  dorcb  die  Anwendang  verscbiedener  Ärton  von 
Streckmaachinen  in  gewisser  Anfeinanderfolge,  welche  aber  sämtlich  darin 
miteinander  UbeTeinstimmen,  dasa  sie  aas  Streckwalzen  nnd  Kammwalzea 
bestehen. 

Dia  Verarbeitong  der  Bänder  ist  anf  allen  Maschinen  die  gleiche. 
l^e  TOD  den  im  8pnlengest«ll  aufgesteckten  Spnlen  kommenden  Bänder 
getoDgen  Dber  sich  drehende  Leitwalzen  nach  der  geriffelten  Eintritts- 
oder  Speiaewalze  a  (Hintercylinder) ,  deren  belastete  eiserne  Oberwalze 
glstt  ist.  Sie  werden  verzogen  durch  die  Vorderatreckwalzen  (Hanpt- 
oder  AnsgangBcjlinder)  d,  welche  sich  enteprechend  rascher  drehen.  Die 
Cnterwahen  sind  geriffelt  and  drückt  anf  sie  die  mit  Filztnch  nnd  Per- 
gamentpapier Überzogene  Oberwalze,  deren  Druck  geregelt  werden  kann. 


Die  Reinigong  der  Obernalze  erfolgt  durch  die  Barste  f.  Damit  ein 
regelrechtes  Verziehen  eintritt,  ist  das  Band  zwischen  den  beiden  Streck- 
walzenpaaren  durch  die  Nadel-  oder  Kammnalzen  (Igel,  hdrisson, 
peigne  circulaire,  porcupine)  c  gehalten.  Um  ein  sicheres  Eindrflcken 
des  Bandes  in  die  Nadeln  der  Nadelwalze  zu  bewirken,  sind  die  beiden 
glatten  sog.  Blind-  oder  FUhmogswalzen  b  angeordnet.  Das  aus  den 
Vorderwalzen  aastretende  Band  geht  durch  den  Fahrun gstrichter  g,  wird 
zwischei]  dem  WHrgelwerk  (Prottierledem)  h  gewflrgelt  (S.  367)  nnd  da- 
durch verdichtet,  dnrchlänft  den  zweiten  Trichter  i  und  gelangt  anf  den 
Wickelwagen  k,  wo  ee  auf  die  Holzspute  l  aufgewickelt  wird.  Die  Längen- 
echiebong  der  Wickelwalzen  k,  welche  zur  gleichmäseigen  AnfUllnng  der 
Wickel  nStig  ist,  geschieht  hierbei  mit  solcher  Geschwindigkeit,  dass  die 
Windungen  nicht  nahe  nebeneinander,  sondern  nach  langgezogenen,  im 
Hin-  and  Hergänge  sich  kreuzenden  Schraubenlinien  entstehen:  hierdurch 
wird  das  Zusammenhängen  der  aufeinander  gehäuften  Windungen  Ter- 
hütet  und  das  Wiederabwickeln  ungemein  erleichtert. 

Die  Stellung  der  Nadeln  der  Nadelwalsa  kann  verschieden  «ein.    Senkrecht 
auf  der  Hantelfläcbe  stehende  und  feBtsteckende  Nadeln  sind  nnvoiteilbaft,  wmI 


>)  AusfflhrlicheBbierQber  vergl.  Hentschel,  a.a.O.,  S.  123  bis  203  m.  Abb. 
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sie  bei  ihrem  Eintritte  in  das  Wollband,  sowie  beim  Austritte  ans  demselben 
die  Haare  verschieben  und  ans  der  geordneten  Läse  bringen.  Dies  sn  ▼e^ 
meiden,  richtete  man  die  Kamm  walze  öfters  so  ein,  dass  die  Zähne  reihenweise 
auf  St&bchen  standen,  welche  aus  dem  Innern  der  Walze  herrortreten ,  wenn 
sie  das  Wollband  ergreifen,  und  wieder  ins  Innere  sich  zurückziehen,  wenn  ne 
das  Band  verlassen.  Eine  solche  Bauart  ist  zusammengesetzt  und  kostspielig; 
man  zieht  daher  jetzt  eine  Bauart  der  Kamm  walze  vor,  wonach  auf  dieser  die 
Zähne  feststehen,  jedoch  nicht  in  radialer  Bichtung,  sondern  unter  einem  Winkel 
von  88  bis  40  Grad  gegen  die  Tangente  ihres  Befestigun^spunktes  (52  bis  50  Grad 
gegen  die  Verlängerung  des  Halbmessers)  geneigt;  wie  es  die  Figur  angiebt 
Es  ist  als  Verbesserung  angegeben  worden,  die  Eammwalzen  durch  in  ilir 
Inneres  eingeführten  Wasserdampf  zu  erwärmen. 

Unter  Kopf  versteht  man  in  den  Kammgarnspinnereien  hier  die  Anzahl 
der  Zwischenräume  zwischen  je  zwei  Lagerungen  vom  an  dem  Wfirgelwerke, 
nicht  die  Anzahl  der  Spulen  des  Spnlenwagens.  Bei  den  ersten  Igel  strecken 
entspricht  ein  Kopf  auch  meistens  einer  Spule,  bei  den  Zwischen- Würgelstrecken 
kommen  immer  zwei  Spulen  auf  einen  Kopf,  bei  den  Fein -Würgelstrecken 
(finisseurs)  bilden  vier  Spulen  einen  Kopf,  sodass  es  z.  B.  bei  den  letzteren 
heisst  25  Köpfe  100  Spulen,  bei  den  ersten  9  Köpfe  9  Spulen. 

Die  Dopplung  der  Bänder  findet  entweder  in  der  Weise  statt,  dasedie 
Bänder  unmittelbar  nebeneinander  in  die  Nadelwalze  einlaufen  und  auf  dem 
Würgelwerke  zu  einem  Bande  vereinigt  werden,  oder  aber  es  werden  nur  eine 
geringere  Anzahl  Bänder  zu  einem  vereinigt,  gewürgelt  und  erst,  nachdem  sie 
das  Würgelwerk  h  (Fig.  155)  verlassen  haben,  werden  je  2  solcher  BSuder  darch 
den  Trichter  i  vereinigt  und  nun  zusammen  (als  eins)  aui^ewickelt  (r^union» 
bobinoir  r^nnisseur,  double  mdches).  Die  Stützung  vor  dem  Würgelwerke  erfolgt 
dann  durch  die  in  der  Figur  angedeuteten  Führungsstifte. 

Da  die  Kammzugbänder  nie  so  vollständig  gleichmäesig  zu  erhalten  sein 
werden,  wie  es  zur  Herstellung  eines  gleichmässigen  Gespinstes  geboten  erscheint^ 
ist  es  notwendig,  eine  der  ersten  Strecken  eines  jeden  Maschinensatzes  (in  der 
Regel  die  zweite)  mit  einem  Zählwerke  (compteur)  zu  versehen,  welches,  nach- 
dem eine  bestimmte  Wickellänge  erzielt  ist,  die  Maschine  selbstthätig  zum  Still- 
stand bringt.  Die  so  erhaltenen  gleichlangen  Wickel  werden  nun  einzeln  ge- 
wogen und  entsprechend  der  Dopplung  so  vereinigt  der  nächsten  Strecke  toi^ 
gelegt,  dass  ein  bestimmtes  Ansatzgewioht  erhalten  wird. 

Statt  der  Strecken  mit  Würgelzeug  wendete  man  früher  teilweise  auch 
eine  Böhrenmaschine  (bobinoir  ä  tubes)  zum  Vorspinnen  an,  oder  Hess  — 
was  hiermit  verwandt  ist  —  das  Vorgespinst  durch  ein  Paar  auf  das  dritte 
Streckwalzenpaar  folgende  Abzuffwalzen  einem  Trichter  zuführen,  welcher  ziem- 
lich schnell  um  seine  Achse  lie^  beim  Austritte  aus  der  engen  TrichterOffiiang 
gelangte  es  dann  sofort  auf  die  Spule. 

Die  Anzahl  der  nacheinander  angewendeten  Streckungen  (Passagen)  be- 
trägt 5  (für  ffrobe  Wollen  zu  Strickgarnen)  bis  11  (für  feine  Wollen  zu  Web- 
gamen  und  hohen  Nummern). 

Als  Beispiele  seien  im  Folgenden  zwei  kennzeichnende  Maschinen- 
sätze herausgehoben^). 

a)  Maschinensatz  (Sortiment)  mit  9  Streckungen  (Passagen),  9  Ma- 
schinen für  Strickgarn  aus  Mittel  wollen  (hauptsächlich 
farbiger  Mischung),  welcher  Vorgarn  fUr  Water m aschinen  liefert 
und  deshalb  als  letzte  Vorspinnmaschine  eine  Spindelbank  (baue 
&  broches)  benutzt. 


*)  Hentscbel,  a.  a.  0.,  S.  124  und  125. 
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Streckungen 
(Passagen) 

Zahl 

der 

Maschinen 

Namen 
der  Maschinen 

Zahl 

der 

Köpfe 

Zahl 

der 

Spulen 

Dopplung 

1 

Topfstrecke 

2 

2 

2 

2 

Frotteurstrecke 

4 

4 

8 

8 

n 

4 

4 

5 

4 

n 

4 

4 

5 

5 

Qrobfrotteur 

6 

6 

4 

6 

Zwischenfrottenr 

8 

8 

4 

7 

n 

10 

20 

2 

8 

Feinfrottenr 

11 

22 

2 

9 

Spindelbank 

24 

96 

1 

b)  Maschinensatz  von  10  Streckangen  für  feine  Wollen  und  höhere 
Nummern,  für  Speisung  von  7000  Feinspindeln  ausreichend. 


Streckungen 
(Passagen) 


Zahl 

der 

Maschinen 


Namen 
der  Maschinen 


Zahl 

der 

Köpfe 


Zahl 

der 

Spulen 


Dopplung 


1 
2 
8 
4 


6 
7 
8 
9 
10 


1 
1 
1 
1 


1 
1 
2 
8 


Frotteurstrecke 
„      (Zählwerk) 

B^union  (doubles 

möches) 
Qrobfrotteur 
Zwischenfrotteur 


Feinfrottenr 
„      ,  Finisseur 


9 

9 

9 

9 

10 

10 

15 

15 

16 

82 

24 

48 

25 

50 

25 

50 

86 

72 

75 

800 

4 
8 
4 

8 
2 
8 
4 
4 
8 
2—8 


Statt  der  yorstehend  angeführten  Bezeichnungen  finden  sich  auch  folgende 
sehr  eingebfirgert:  Würgelstrecke,  Streckbank,  Frottierstrecke  als  ^tirage  frotteur, 
Spulmaschine,  Frotteur  als  bobinoir,  bobinier,  Qrobfrotteur  als  frotteur  en  gros, 
Zwischenfrotteur  als  frotteur  Intervalle,  Vorf einf rotten r  als  ayant-finisseur,  Fein- 
frottenr als  finisseur. 

Je  mehr  der  Faden  sich  auf  den  Strecken  yerfeinert,  desto  grösser  wird 
die  Zahl  der  F&den,  welche  die  Maschine  macht,  desto  dünner  sind  die  Streck- 
walzen  (Hiuterwalze  40  bis  85,  Blind-  oder  Führungswalze  22,  Eindrückwalze 
[enfaneur]  40  bis  30,  Vorderstreckwalzen  60  bis  25  mm)  und  der  Kamm  walzen 
(60  bis  50  mm  Dchm.),  desto  feiner  und  kürzer  (8  bis  8  mm)  werden  die  Nadeln. 

Wegen  der  grossen  Durchmesser  der  Nndelwalzen  und  der  Vorderstreck- 
walzen  wird  bei  den  ersten  Strecken  die  Entfernung  yom  Scheitelpunkte  der 
Nadelwalze  bis  zu  dem  der  Streckwalze  ziemlich  gross;  dies  ist  namentlich  für 
Züge  aus  kürzeren  Haaren  hinderlich  für  einen  guten  Verzug.  Man  hat  deshalb 
hinter  die  grosse  (60  mm  Dchm.)  ünterwalze  noch  eine  kleine  (SO  mm  Dchm.) 
gelegt,  auf  welchen  beiden  nun  die  Oberwalze  liegt  (vergl.  Fig.  155,  S.  415), 
hierdurch  ist  die  freie  Länge  des  Bandes  sehr  rermindeit.  Die  späteren  Strecken 
haben  dann  nur  eine  Unterstreckwalze  (85  bis  25  mm  Dchm.)  *) 

Der  Verzug  beträgt  zwischen  2  und  ö^/j. 

^)  Weitere  Neuerangen  yergl.  D.  R.-P.  No.  19  714;  28  828;  46  984.  — 
Bull,  de  la  Soc.  d*Encouragement  1884,  T.  XI,  p.  218.  —  L'ind.  text.  1890,  p.  4. 
—  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  927  m.  Abb. 
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Als  Beispiele  mögen  zwei  Spinnpläne  dieneo. 

a)  Garn  No.  25  bis  40  aus  Buenos -Ayres-C-Wolle,   Zagband  Ton 
No.  0,066  oder  15,2  g  auf  1  tw: 


Passage 

Dopplung 

Verzug 

Bandnummer 

1 

3 

4.1 

0,09 

2 

3 

4,5 

0,135 

3 

4 

4,75 

0,16 

4 

2 

4,5 

0,36 

5 

2 

4,5 

0,81 

6 

3 

4,5 

1,22 

7 

3 

4.5 

1,82 

8 

3 

4,5 

2,73 

9 

3 

4.5 

4,10 

Durch  Anwendung  eines  Verzuges  von  6  bis  10  lässt  sich  dann  auf 
der  Spinnmaschine  Garn  No.   25  bis  40  erzielen. 

b)  Garn  No.  60  bis   100   aus   Vg   Buenos- Ayres,    V4  Neu- Seeland, 
V4  Sydney -A -Wolle;  Zugbandnummer  0,0655,  d.h.  15,3  g  auf  Im: 
Pas!«nge  Dopplung  Verzug  Bandnummer 

t  4  4,9  0,08 

2  3  4,5  0,12 

3  4  5,0  0,15 

4  2  4,25  0,34 

5  2  4,4  0,74 

6  3  4,4  1,12 

7  3  4,4  1,64 

8  3  4,25  2,32 

9  3  4,2  3,25 

10  3  4,2  4,55 

11  2  4,4  10,0 

Durch  Anwendung  eines  Verzuges  von  6  bis  10  auf  der  Spinn- 
maschine ergiebt  sich  Garn  No.  60  bis  100. 

Die  Maschinen  eines  Satzes  müssen  natürlich  so  zusammengestellt  sein  und 
auch  zusammen  arbeiten,  dass  alle  nahezu  die  gleiche  Leistung  aufweisen, 
anderenfalls  unnütze  Stillstände  eintreten. 

Die  Leistung  der  einzelnen  Maschine  in  m  Bandl&nge  lässt  sich  berechnen 
aus  der  min.  Umdrehungszahl  der  Vorderstreckwalzen  (115  bis  230)  und  deren 
Umfang  (110  bis  78,5  mm);  aus  der  Feinheitsnummer  und  der  Länge  ergiebt 
sich  o.  w.  die  Leistung  dem  Gewichte  nach. 

Z.  B.  würde  sich  die  Leistung  der  auf  S.  417  angegebenen  letzten  Maschine, 
wenn  die  Vorderwalzen  25  mm  Dchm.  haben  und  mit  230  min.  Umdr.  laufen, 
berechnen  zu  18,05  m  in  1  Min.;  die  stündliche  Leistung  zu  1,083  km.  Die 
wirkliche  Leistung  für  die  Spule  würde  aber  zu  etwa  0,92  htn  anzunehmen  sein, 
da  die  Wertziffer  des  durchschnittlichen  Arbeitsganges  nur  0,85  beträgt;  für 
66  wöchentliche  Arbeitsstunden  ergiebt  sich  somit  60,7  km. 

Ist  die  erhaltene  Vorgarnnummer  5  (1  m  =  0,2  ^),  so  würde  sich  die  stünd- 
liche Leistung  einer  Spule  berechnen  zu  0,216  kg  und  in  Wirklichkeit  betragen 
0,184  kg,   mithin    die  wöchentliche  Leistung  der  Spule  12,14  kg  und  die  der 
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ganzen  Maschine  mit  300  Spulen  (gleich  der  des  ganzen  Satzes)  865  kg  aus- 
machen. 

Aus  der  vorstehenden  Darstellung  ist  zu  entnehmen,  wie  die  wesentlichste 
Eigentümlichkeit  der  drei  verschiedenen  Vorspinn  verfahren  (Vorbereitungen)  der 
Kammgarnspinnerei  darin  liegt,  dass  das  sog.  englische  Verfahren  Maschinen 
mit  Flügelspindeln  ohne  selbständige  Spulendrehung  (Water- Prinzip),  das  sog. 
deutsche  Spindelbänke  (Flyer),  das  sog.  französische  Btreckbänke  (bobinoirs) 
mit  Würgelwerken  anwendet. 

Für  die  Herstellung  der  aus  verschiedenen  Farben  gemischten 
(melierten)  Garne  (Melangen)  wird  der  Eammzug  gefärbt^)  und 
erfordert  das  Mischen  namentlich  jauf  der  ersten  Strecke  grosse  Sorgfalt 
and  Aufmerksamkeit. 

Eine  besondere  Art  von  Farbenmusterungen,  welche  noch  nicht  lange 
hergestellt  werden,  sind  die  gedruckten  Melangen  (Vigoureux).  Sie 
werden  nicht  durch  Mischen  von  mehrerlei  Zug  erzielt,  sondern  es  wird 
das  weisse  Zugband  in  gewissen  Abständen  mit  Farben  bedruckt. 

Die  in  der  Vorbereitung  entstehenden  Abfälle  sind  entweder  solche, 
welche  sich  wieder  in  den  Kammgarnspinnereien  selbst  verwenden  lassen, 
indem  man  sie  auf  einer  Krempel  zu  Bändern  macht  und  sie  als  Zusatz 
zu  einem  entsprechenden  Lose  beimischt  (Zugabrisse,  kämmbare  Abgänge), 
oder  aber  es  sind  solche  Abfälle,  welche  an  Streichgamspinnereien  ver- 
kauft und  dort  zu  geringeren  Waren,  Decken  u.  s.  f.  verarbeitet  werden 
können  (Abgänge,  welche  sich  von  Bürsten,  Putzwalzen,  Nadelwalzen  u.s.  w. 
ergeben). 

5.  Das  Spinnen.";^ 

Das  eigentliche  Spinnen  oder  Feinspinnen, ^d.  h.  die  Verwandlung 
des  nach  einem  oder  dem  anderen  Verfahren  dargestellten  Vorgespinstes 
in  Qam,  geschieht  mittels  der  Feinspinnmaschinen,  welche  teils  Water-, 
teils  Mulemaschinen  sind  und  von  den  gleichnamigen  Baumwollspinn- 
maschinen (S.  153,  164)  nur  in  einigen  Einzelheiten  abweichen.  Auf 
Mulemaschinen')  wird  Sehussgam  und  Kettengam,  sowie  Strick-  und 
Stickgarn  gesponnen,  auf  Watermaschinen  nur  Kettengarn  und  allenfalls 
Sehussgam  von  härterer  (fest  gedrehter)  Sorte.  Der  Regel  nach  ist  die 
Watermaschine  ftLr  Kette,  die  Mulemaschine  für  Schuss  bestimmt,  sofern 
von  Verarbeitung  kurzer  Wolle  (Merinowolle)  die  Bede  ist;  die  sehr 
langen  schlichten  Wollen  können  in  jedem  Falle  nur  auf  Watermaschinen 
gesponnen  werden.  In  beiden  Arten  der  Spinnmaschinen  besteht  das 
Streckwerk  (wodurch  das  Vorgespinst  zur  8-  bis  20  fachen  Länge  ver- 
zogen wird)  aus  einem  Paar  Einziehwalzen,  einem  Paar  Streck-  oder 
Abfahrwalzen  und  den  zwischen  beiden  befindlichen  Führungswalzen  (je 
nach  Länge  der  Wolle  1,2  oder  3  Paar),  welche  glatt  und  nur  18  bis 
25  mm  dick  sind,  keinen  anderen  Druck  als  durch  das  eigene  Gewicht 
der  Oberwalze  ausüben,  an  Umfangsgeschwindigkeit  die  Einziehwalzen 
wenig   übertreffen  und   daher  unbedeutend   strecken,   hauptsächlich  zum 


^)  Hentschel,  a.  a.  0.,  S.  189. 
■)  Armengaud,  XV.  132. 
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Zusammenhalten  der  Wollhaare  bestimmt  sind.  Die  Entfernung  zwischezt 
Einzieh-  nnd  Abführwalzen  (von  Achse  zn  Achse  gemessen)  ist  nach  der 
Länge  der  Wolle  zu  bestimmen,  8.  20,  und  betrftgt  80  bis  230  mm  oder 
noch  etwas  mehr.  Die  Spindeln  der  Watermaschine  lässt  man  1 500  bis 
3500,  jene  der  Mnlemaschine  8000  bis  7000  Umlänfe  in  1  Minute 
machen,  —  im  allgemeinen  weniger  als  für  Baumwollgarn,  S.  185,  weil 
die  EammwoUgespinste  eine  schwächere  Drehung  bekommen. 

Näheres  über  die  Feinspinnmaschinen:  Die  Watermaschinen  za  dem 
S.  411  unter  a  erläuterten  englischen  Vorbereitungs-MaschinensatEe  für  lange 
Wolle  sind  doppelte  (mit  2  Reihen  zu  je  60  bis  75  =  120  bis  150  Spmdeln). 
Das  Streckwerk,  durch  welches  der  Yorgespinstfaden  auf  das  6-  bis  18 fache 
verfeinert  wird,  enthält  nebst  Einzieh-  und  Abführwalzen  zwei  oder  drei  Paar 
Führungswalzen.  Die  zwei  Hauptwalzenpaare  sind  220  mm  und  auch  noch 
weiter  (wenn  die  Wolle  sehr  lang  ist)  voneinander  entfernt.  Jedes  Paar  besteht 
aus  einer  100  mm  dicken  geri£Pelten  eisernen  Unterwaise  und  einer  etwas  grösseren 
glatten  eisernen  Oberwalze,  welche  entweder  unbekleidet  oder  mit  Leder*),  auch 
wohl  mit  vulkanisiertem  Kautschuk*)  überzogen  ist  und  durch  eine  starke  Feder 
niedergedrückt  wird.  Die  Spindeln  machen  2000  Umläufe  in  einer  Minute,  wäh- 
rend welcher  Zeit  die  untere  Abfüfarwalze  18  bis  48  Umgänge  Tollbringt,  sIbd 
5,65  bis  15tif  Faden  den  Spindeln  zuführt,  wonach  dVg  bis  8Ve  Drehungen  auf 
25  mm  Faden  entstehen.  Von  12  täglichen  Arbeitsstunden  kann  man  3  fBr 
Unterbrechungen  durch  das  Wechseln  der  Spulen  und  zufällige  Störungen 
rechnen,  sodass  9  Stunden  wirklich  gesponnen  und  in  dieser  Zeit  von  jeder 
Spindel  eine  Fadenlänge  =  3050  bis  8100  m  erzeugt  wird. 

Von  einer  anderen  Flügelspinnmaschine,  zu  Gespinsten  aus  feinerer 
und  kürzerer  Wolle,  sind  nachstehende  Angaben  entnommen: 

Einzieh  walze  23  mm  dick,  8,37  bis  15,64  Umgänge  in  der  Minute,  also  ein- 
gezogene Yorgespinstlänge  =  0,248  bis  1,13  m. 

Zwei  Paar  Führungswalzen,  19  mm  dick,  mit  folgenden  Geschwindigkeiten: 

1.  Paar  4,3    bis  19,98  Umgänge;  Umfangsbewegung  0,257  bis  1,19  m 

2.  n      4.54     ,    21,09  „  ,  0,271     ,    1,26  , 

Abfabrwalze  (Vorderoylinder)  31  mm  dick,  41,52  bis  90,58  Umgänge;  folg- 
lich ausgegebene  Fadenlänge  in  der  Minute  4,04  bis  8,82  m  und  Verzug  =  7,8^ 
bis  16,6.  —  Abstand  zwischen  Einzieh-  und  Abfubrwalze  120  mm. 

Spindeln  8500  Umläufe  in  1  Minute;  sonach  auf  25  mm  Garn  9,9  bis 
21,6  Drehungen.  —  Rechnet  man  hier,  bei  der  grösseren  Feinheit  des  Garnes^ 
welches  die  Spulen  nicht  so  schnell  anfüllt,  und  daher  nicht  so  oft  das  Ab- 
nehmen nötig  macht,  10  wirkliche  Spinnstunden  des  Tages,  so  ergiebt  sich  als 
tägliche  Lei^ng  für  die  Spindel  2424  bis  5292  m  Garn. 

In  neuerer  Zeit  findet  die  Ringspinnmaschine  (S.  8,  24,  156)  durch 
ihre  in  der  Baumwollspinnerei  erreichte  Ausbildung  auch  beim  Spinnen  von 
Kammgarn  eine  grössere  Beachtung.  Die  Anwendung  erfolgt  aber  nur  für 
starke  und  mittlere  Nummern,  und  sind  namentlich  für  grobe  Wollen,  welche 
gern  auseinander  fahren,  die  Flügel-  und  Ringspinnmaschinen  den  Selbst- 
spinnern Yorzuziehen.  Die  Leistungsfähigkeit  ist  wegen  des  ununterbrochenen 
Spinnens  und  der  hohen  Spindelura^nge  (bis  3750  min.)  eine  hohe.  Das  Streck- 
werk macht  man  jetzt  sehr  stark  geneigt  (S.  158),  um  dadurch  zu  erreichen, 
dass  die  Fäden  sofort  beim  Austritt  aus  den  Vorderwalzen  Drehung  erhalten; 
dadurch  wird  eine  yoUkommenere  Gleichmässigkeit  des  Gespinstes  gesichert 
Der  Antrieb  der  Spindeln  erfolgt  yielfach  durch  Hyperbelräder  und  auascrdem 
so,  dass  unter  Benutzung  yon  Stufenscheiben  den  Spindeln  eine  zwei-  bis  dreir 


»)  Polyt.  Centralbl.  1861,  S.  1545. 
•)  Polyt.  Centralbl.  1865,  S.  1205. 
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facbe  Geschwind if^keity  also  Terschiedene  Fadendrehong  ohne  gleichzeitige  Streck- 
-walsenwechselung  gegeben  werden  kann. 

Zur  Bedienung  einer  doppelseitigen  Maschine  (mit  150  Sp.)  genflgt  1  Mfidchen. 

Fflr  3750  Spindelumlftufe  würde  bei  Garn  No.  40  mit  11,25  Drehungen 
auf  25  mm  die  stündliche  Leistung  500  m  betragen  (ohne  Berücksichtigung  der 
StillstAnde). 

Selbstspinner^).  Die  meiste  Anwendung,  namentlich  für  hohe  Nummern, 
findet  der  Selbstspinner  (S.  171  bis  186),  während  w.  o.  a.  die  Watermaschine 
sieb  für  gröbere  Wollen  und  st&rkere  Nummern,  namentlich  Strickgarne,  sehr 
Xmssend  erwiesen  hat. 

Die  um  lotrechte  Spindeln  drehbaren  Yorgamspulen,  von  welchen  das  Vor- 
garn abgezogen  wird,  befinden  sich  in  einem  Aufsteckrahmen  in  drei  oder 
Tier  Reihen  geordnet  hinter  dem  Streck  werke. 

Dan  Streckwerk  besteht  aus  4  Walzenpaaren,  der  Hinterwalze  (Einzieh- 
walze, Eingangscylinder)  mit  platten  eisernen  Druckwalzen,  zwei  Paar  Führunffs- 
walzen  mit  entsprechend  kleinen  eisernen  Druckwalzen  und  der  Vorderwake 
(Ausgangscylinder)  mit  hölzerner  Druckwalze,  welche,  wie  bei  der  Vorbereitung, 
mit  Filztuch  und  Pergament  bezogen  ist  und  seinen  Druck  durch  Hebel  und 
Gewicht  erhält.  Alle  vier  ünterwalzen  sind  fein  geriffelt,  ihr  Durchmesser  be- 
trägt (bei  einer  Streckweite  von  115  mm)  meist  27  mm;  die  Führungzwalze  hinter 
der  Vorderwalze  wird  mitunter  kleiner  ausgeführt.  Der  Verzug  des  Streck- 
werkes lässt  sich  meist  zwischen  6  und  16  regeln. 

Der  Wa^enauszug  (Wagenweg  S.  22)  wird  gewählt  zu  1400 bis  1500  bis 
1560  bis  1625  bis  1680  mm;  und  zwar  wird  sehr  viel  1625  mm  genommen.  Die 
Spindelteilnng  beträgt  für  mittlere  Verhältnisse  48  mm  (42  bis  46),  wonach 
sich  der  Raumbedarf  aus  der  Anzahl  der  Spindeln  (500  bis  650)  und  der  Breite 
des  Betriebsbockes  und  der  Seitenböcke  ermitteln  lässt  (S.  186).  Der  Neigungs- 
winkel der  Spindeln  ist  für  höhere  Nummern  15*". 

Die  Spindeln  lässt  man  je  nach  der  Feinheitsnummer  des  Garnes  n.  s.  w. 
SOOO  bis  7U00  ümdr.  minutlich  vollführen  (entsprechend  2  bis  8  Drehungen  auf 
\  cm  Wagenauszug).  Was  das  fertige  Garn  an  Draht  mehr  verlangt,  muss  beim 
stillstehen  ded  Wagens  durch  die  Nachdrehung  (S.  168)  gegeben  werden,  doch 
wendet  man  im  allgemeinen  für  Kammgarn  nicht  viel  Nachdraht  an.  Statt 
bei  stärkerem  Nachdraht  den  Wagen  etwas  einlaufen  zu  lassen  (S.  184,  876), 
lässt  man  wohl  das  Streckwerk  dann  entsprechend  nachliefern. 

Um  ein  sehr  gleichmässiges  Garn  zu  erhalten,  wendet  man  femer  den 
Kunstgriff  des  Wagenverzuges  (S.  376)  an,  jedoch  nicht  wie  bei  Streichgarn 
unter  Benutzung  des  Cylinderausschlusses  (S.  375),  sondern  so,  dass  die  Streck- 
walzen etwas  (7,5  bis  20  7o)  weniger  Garn  ausgeben  als  der  Wagen  weg  beträgt. 
Je  nach  ihrer  Bestimmung  (zu  weichen  und  geschmeidigen  oder  zu  harten 
und  derben  Geweben,  zum  Stricken,  zu  gewirkten  Waren,  zu  Schnüren  u.  s.  w.) 
werden  die  Kammgame  bald  mehr,  bald  weniger  drall  gesponnen;  eine  allge- 
meine R^el  über  das  Mass  ihrer  Drehung  ist  deshalb  nicht  aufzustellen.  In- 
dessen kann  man  für  die  meisten  Fälle  dem  Richtigen  nahe  kommen,  wenn 
man,  um  die  Anzahl  Drehungen  auf  1  m  Fadenlänge  zu  finden,  die  Quadrat- 
wurzel der  metrischen  Feinheitsnummer  mit  folgenden  Zahlen  vervielfältigt 
(vergl.  audi  S.  88): 

85  für  festgedrehtes  Kettengarn  aus  Merinowolle*); 

75    n    Halbkettgarn,  welches  nach  umständen  als  weiche  Kette  oder 
als  Schuss  dient; 

60  für  gewöhnliches  (weicheres)  Schussgam; 

45    ,    Strumpfgame  aus  langer  Wolle. 


1)  Civiling.  Bd.  XXVIl,  2.  Heft.  —  Rohn,  Bericht  über  die  Pariser  Aus- 
stellang  von  1889,  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890.  —  Hentschel,  a.  a.  0.,  S.  204  bis 
260  m.  Abb. 

3)  Vielfach  Linksdraht. 
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Die  thataftcbliche  Leistang  einer  Spindel  wird  aich  aas  der  theoreti* 
Bchen  LeiBtnng  nnd  der  Wertziffer  des  durchschnittlichen  Arbeitsganges  ermittel» 
lassen;  letztere  Wertziffer  betr&fft  0,6  f&r  grobe  bis  0,85  für  feine  Nninmem*), 
f&r  mittlere  rnnd  0,8.  Letztere  Zahl  zn  Grande  gelegt,  ergiebt  sich  die  Leistong^ 
einer  Spindel  bei  einem  Wagenauszage  von  1625  mm  wie  folgt: 


Dauer  eines  Wagenauszuges 
in  Sekunden 


Zahlen  (zu  je  1000  m) 
in  10  Stunden 


10  4,68 

12  8,90 

14  8,84 

16  2,80 

18  2,60 

20  2,84 

Aus  dieser  Zahlen- Anzahl,  der  Feinheitsnummer  und  der  Spindelzahl  bestimmt 
sich  die  LeistungfÜr  den  gesamten  Selbstspinner  dem  Gewichte  nach ;  w&re  z.  B. 
die  Dauer  eines  Wagenauszuges  16  Sekunden,  und  wSrde  Qam  No.  50  auf  einem 
Selbstspinner  yon  600  Spindeln  gesponnen,  so  betrüge  die  Leistung  in  10  Stunden 

'    _        =40  kg  oder  2000  km;  Arbeitsverbrauch  4,5  bis  5,5  Pferdest. 

Das  Gewicht  eines  Abzuges  ist  verschieden,  je  nach  der  Art  des  Aufwickeins. 

Für  die  Stützung  des  Ansatzes  (nojan,  S.  179)  verwendet  man  fQr  Kette, 
Halbkette  und  für  die  auf  den  Rundstühlen  zu  verarbeitenden  Trikotage- 

farne  kleine  kurze  (50  bis  60  mm  lange)  Hülsen  aus  Papier,  welche  genau  auf 
ie  Spindel  passen;  hierdurch  wird  das  Abziehen  der  vollen  Kötzer  oder  Bo- 
binen von  den  Spindeln  ohne  Beschädigung  beim  Abziehen  und  Wiederanf- 
stecken  in  der  Zwirnerei  u.  s.  w.  gewährleistet.  Die  langen  Hülsen,  welche 
durch  den  ganzen  KOtzer  hindurchgehen,  sind  weniger  behebt. 

Sohussgarn  wird  in  kleinerer  Form  (den  sogenannten  Kanetten  oder 
Cannetten)  gesponnen,  und  die  Hülsen  sind  wegen  des  leichteren  Abziehens  des 
Fadens  beim  Weben  dann  stärker  kegelförmig  gemacht,  sodass  sie  o.  w.  in  die 
Webschützen  eingelegt  werden  kOnnen.  Diese  so  stark  kegelförmigen  Bülien 
bedürfen  aber  noch  besonderer  Stützung  auf  der  nackten  Spindel,  es  erfolgt 
diese  durch  Holz-  (oder  Papier*)  Kegel. 

Beim  Verspinnen  der  Kammwolle  muss  noch  eine  Eigentümlichkeit  der 
Tierhaare  Berücksichtigung  finden:  durch  das  gegenseitige  Verziehen  der  Woll- 
haare unter  Druck  entwickelt  sich  ziemlich  viel  Elektricität,  die  Folge  davon 
ist,  dass  die  mit  gleicher  Elektricität  behafteten  freien  Haarexfden  aus  dem 
Gespinst  vorspringen.  Um  daher  das  gewünschte  glatte  Garn  zu  erzielen, 
muss  durch  genügend  feucht  warme  Luft  (22  bis  80*  G.  bei  einem  Sftttignngs- 
fprade  von  90  bis  70%)  für  die  Ableitung  der  Elektricität  Sorge  getragen  werden; 
in  den  Spinnereien  sind  deshalb  besondere  Luftanfeuchter  vorgesehen. 

Behandlung  der  fertigen  Garne.  Das  für  die  Webereien  bestimmte 
Garn  wird  nach  der  Ablieferung  von  den  Spinnmaschinen  eine  Zeitlang  der 
Einwirkung  von  Wasserdämpfen  ausgesetzt,  um  dem  Garne  die  Neigung  znr 
Schleifenbildung  im  ungespannten  Zustande  zu  nehmen.  Man  benutzt  zum 
Dämpfen  grosse  eiserne  oder  hölzerne  Kasten;  in  neuerer  Zeit  auch  grossere 
gemauerte  oder  aus  Beton  hergestellte  Räume  (Wärme  bis  zu  60*'  C.,  Dämpf- 
dauer für  harte  Game  bis  zu  einer  Stunde,  je  loser  gedreht  um  so  weniger 
lange).  Nach  dem  Dämpfen  lässt  man  das  Garn  gern  in  feuchtem  Raame 
stehen,  bis  es  sorgfältig  in  mit  Papier  ausgelegte  Kisten  verpackt  und  ver- 
sandt wird. 

Strickgarne  werden  nach  dem  Spinnen  seltener  gedämpft,  meistens 
werden  sie  aber  auf  Zwirnmaschinen,  über  welche  bereits  (8.  39)  das  Nötige 

M  Näheres  vergl.  Hentschel,  a.  a.  0.,  S.  232- 


_j 


Eammwoll- Spionerei.  —  Haspeln  und  Sortierung.  423 

aBgefübrt  ist,  gezwirnt  (2-  bis  12 fach);  das  Garn  wird  dabei  nicht  genetzt. 
Die  gezwirnten  Strickgame  (mischfarbige  sowohl  wie  einfarbige)  werden  geweift, 
in  massig  warmem  Wasser  durchnetzt  (manchmal  in  schwachem  Seifenwasser), 
dann  entweder  zwischen  Walzen  ausgepresst  oder  auf  der  Schleudermaschine 
ausgeschleudert,  getrocknet,  für  den  Verkauf  in  entsprechende  Stränge  geweift 
(b.  -w^.  u.)  und  verpackt  (meist  2,5  kg  Pakete).  Zephjrgame  sind  meist  mehr- 
fach (3-  oder  4  fach)  gezwirnt  und  zeichnen  sich  durch  grosse  Weichheit  aus. 
Garne  zu  sehr  glatten,  hart  gedrehten  Zwirnen  werden  zur  Entfernung  der 
kleinen  Oberflächen-Härchen  gesengt  (S.  211). 

6.  Das  Haspeln  und  die  Sortlemng  der  Kammgarne. 

Nach  langen  YerhandliiDgen  der  Eammgarnspinner  Deutschlands,. 
Frankreichs,  Italiens,  Österreichs,  der  Schweiz  n.  s.  w.  ist  für  Kammgarn 
die  metrische  oder  internationale  Numerierung  zur  Annahme  ge* 
langt;  die  Nummer  (NJ)  giebt  also  jetzt  an,  wieviel  hm  des  Games  1  hg 
ansmachen  (S.  27,  190).  Zum  Vergleich  müssen  die  noch  vorkommenden 
ftlteren  Numerierungen  angeführt  werden. 

In  den  deutschen  und  Österreichischen,  auch  einigen  französischen  Spinne- 
reien haspelte  man  früher  die  Kammgame  übereinstimmend  mit  den  Baumwoll- 
garnen (S.  190),  also  in  Stücken  oder  Schnellem  von  840  Yards  oder  768  m 
L&nge;  in  Ibigland  ist  noch  dieselbe  Anzahl  von  Gebinden,  skeins  (7)  und  Fäden, 
threads  (560)  im  Stücke  oder  Strähn,  hank,  aber  in  der  Regel  ein  kleinerer 
Haspel  gebräuchlich.  Es  beträgt  nämlich  der  Umfang  des  letzteren  gewöhnlich 
nur  1  lard,  also  die  Län^e  des  Stückes  560  Yards  ==  512  m.  Hier  wie  dort 
giebt  übrigens  die  Feinheitsnummer  des  Garnes  an,  wieviel  Stück  (Schneller, 
Zahlen)  auf  1  Pfund  engl.  =  453,59  g  gehen;  daher  muss  eine  englische  Kamm- 
gamnummer  mit  1,18  und  die  alte  deutsche  Nummer  mit  1,69  vervielfältigt 
werden,  um  die  derselben  Feinheit  zugehörige  metrische  zu  finden. 

In  Deutschland  wurde  teilweise  bei  der  Numerierung  das  alte  preussische 
Pfund  (467,71  g)  statt  des  englischen  zu  Grunde  gelegt.  Dies  ändert  die  Num- 
mern nur  unbedeutend,  indem  alsdann  No.  33  zu  No.  34  wurde  und  bei  anderen 
in  gleichem  Verhältnisse.  —  Der  schon  erwähnte  englische  Eammwollgam-Haspel 
von  1  Yard  Umfang  heisst  der  kurze  Haspel  (ahort  reel);  nach  Bestellung 
liefern  die  Spinnereien  auch  Game  auf  mittlerem  Haspel  {middle  reel)  von 
IVs  Yards  und  auf  langem  Haspel  {long  reel)  von  2  Yards  gehaspelt,  wobei 
die  Gesamtfadenlänge  des  Strähnes  (560  Yards)  bleibt,  nur  die  Fadenzahl  und 
Einteilung  sich  ändert.  Die  Verpackung  der  (englischen)  Kammwollgarne  ge- 
schieht auf  verschiedene  Art.  Eettengarae  werden  meist  in  10 pfundige  Pakete 
gemacht;  Schussgarne  fast  immer  in  Ein-  und  Zwei-Grossbündel  von  144  oder 
288  Strähnen  (hanks),  deren  gewöhnlich  6  in  eine  Docke  vereinigt  sind.  Das 
Qewicht  der  Bündel  ist  hier  nach  der  Feinheitsnummer  verschieden. 

In  Frankreich  und  Belgien,  der  Schweiz  und  Italien  wurden  Schneller,. 
achtes,  dchevettes,  von  720  tn  gehaspelt,  indem  der  Haspelumfang  1,44  m  be- 
trug und  der  Schneller  500  Fäden  enthielt;  die  Feinheitsnummer  drückte  dann 
aus,  wieviel  Schneller  auf  1  halbes  Kilogramm  oder  1  deutsches  Pfund  (500  g) 
gehen.  Die  Packung  geschieht  in  Bündeln  von  5  kg.  Man  muss  diese  franzö- 
sischen Nummern  mit  0,85  vervielfältigen,  um  sie  in  alte  deutsche,  mit  1,28^ 
um  sie  in  englische  und  mit  1,44,  um  sie  in  metrische  Nummern  zu  verwandeln. 
Über  den  Vergleich  der  neuen  Eammgamnummer  mit  den  bei  Baumwolle, 
Leinen,  Jute  üblichen  Numerierungen  giebt  die  Zusammenstellung  auf  S.  192 
den  nötigen  Aufschlnss,  während  die  Umwandlungszahlen  für  Streichgarn  auf 
S.  382  gegeben  sind. 

Die  Sortierung  der  Eammwollgespinste  betrifft:  a)  Die  Fein- 
heit, wovon  soeben  die  Rede  war.  —  Die  Bestimmung  bei  der  Anwendung 


1 


424  IV.  Abechnitt. 

in  der  Weberei,  wonach  Eettengarn  (warp)  und  Schassgarn  (tt^) 
unterschieden  wird.  Letzteres  ist  schwächer  gedreht  als  ersteres.  Schuss- 
gam  wird  fast  darchgebends  bis  zu  höheren  Feinheitsgraden  gesponnen, 
als  Eettengarn.  Nach  der  besonderen  Bestimmung  zu  gewissen  Arten 
von  Zeugen  —  wonach  die  Wahl  der  Wollgattung  und  die  Stärke  des 
Dralls  sich  richten  —  entstehen  die  Benennungen:  tammy  warp;  lasHng 
warp,  lasting  weft;  eanUat  warp,  canUot  weft;  damaat  warp,  danuut  weß; 
u.  dgl.  m.  —  b)  Die  Härte  oder  Weichheit  des  Fadens,  welche  teils  aus 
stärkerer  oder  geringerer  Drehung,  teils  aus  der  Länge  und  übrigen 
BeschafiPenheit  der  Wolle  hervorgeht.  Man  unterscheidet  in  dieser  Be- 
ziehung hartes  (hard  wörsted)  und  weiches  (soft  worHed)  Kammgarn: 
ersteres  aus  längerer  Wolle  stärker  gedreht  zur  Herstellung  von  Damast, 
Lasting,  Etamin,  Orleans  u.  s.  w.  oder  auch  als  Strick-  und  Posamentier- 
garn angewendet;  letzteres  aus  kurzer  Wolle  lockerer  gesponnen  zu  Tibet, 
Merinos,  WoUmasselin  u.  dgl.  Zwischen  diesen  beiden  wird  oft  noch  eine 
Sorte  (middU  tvorsted)  eingeschaltet.  —  c)  Die  Art  der  Wolle,  worauf 
der  wesentliche  unterschied  zwischen  Merinogarn,  tnerino  yam  (ans 
feiner  kurzer  Wolle)  und  Lttstergarn,  lustre  yam  (aus  der  groben, 
langen  und  schlichten,  aber  stark  glänzenden  englischen  KammwoUe) 
beruht.  —  d)  Die  Feinheit  und  Schönheit  der  Wolle,  wonach  in  Eng- 
land die  Benennungen  fine,  super,  better  super,  best  super,  super  super, 
best  super  super  u.  s.  w.  gebräuchlich  sind.  Die  deutschen  Spinnereien 
bezeichnen  ihre  Güteklassen  (Qualitäten)  mit  Buchstaben:  4A,  8A,  2A, 
A,  B,  B/C,  G,  C/D,  D.  Bei  Australwollen  fallen  meist  die  Untersorten 
G  und  D,  bei  Buenos -Ayres  immer  die  Obersorten  4A  bis  2A  weg. 
Ausser  diesen  Güteklassen,  welche  in  den  Kämmereien  ohne  weiteres  zur 
Verarbeitung  gelangen,  werden  in  der  Sortierung  noch  die  Aussortierungen 
getrennt,  als:  Brandspitzen,  Leisten,  Filz-  und  Futterstücke,  Pechstücken, 
Locken  und  Braune.  Die  Aussortierungen  werden  in  der  Kämmerei  nicht 
weiter  verarbeitet.  Die  Wollen  4A  bis  D  werden  in  der  Sortierung  jede 
Güteklasse  für  sich  in  Lose  (Kammpartien)  geteilt  und  gehen  als  solche 
in  die  Kämmerei  ^).  Die  deutschen  Spinnereien  spinnen  aus  den  Wollen 
«twa  folgende  Feinheitsnummem : 

AAA  oder  »/A  (Elekta-Wolle),  Kette  No.  60—100,  Schuss  60—150; 

AA  oder  *|A  (feine  Merinowolle),  Kette  18—60,  Schuss  18 — 75; 

A  (Merinowolle  dritte  Sorte),  Kette  18 — 55,  Schuss  18 — 60; 

B  (veredelte  Landwolle),  Kette  18 — 55,  Schuss  18 — 60; 

0  (feine  Land  wolle),  Kette  und  Schuss  18 — 45; 

D  (mittlere  Land  wolle),  und 

E  (ordinäre  Landwolle),  nur  grobe  Nummern  und  wenig  verfertigt. 

e)  Den  Zustand  hinsichtlich  der  Reinigung,  wonach  das  Garn  ent^ 
weder  ungewaschen  (in  aü,  da  die  englischen  Spinnereien  stets  Öl 
gebrauchen,  S.  890)  oder  mit  Seifen wasser  gewaschen  (scoured)  vor- 


')  AusfQhriicheB  findet  sich  in:  Carl  Kohlschmidt,  Die  deatwshe  und 
überseeische  Wolle  im  Konkurrenzkämpfe  erörtert  nach  praktischen  und  theore- 
tischen Gesichtspunkten.    Inaugural-Dissertation.    Halle  a.  8.  1889. 
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kommt.  Letzteres  wird  wohl  auch  vor  dem  Waschen  gesengt  gleich 
manchen  Baum  Wollgespinsten  (S.  211).  —  f)  Die  Zwimung,  indem  man 
nebst  dem  einfachen  Game  (single)  anch  2-,  3-,  4fMig  gezwirntes 
(dapliertes,  doubled)  >in  den  Uanddi  bringt,  welches  in  England  durch  die 
Benennungen  iwo  fM,  iwo  threads,  two  cords,  tkree  fold,  u.  s.  w.,  four 
fM,  a.  s.  w.  anterschieden  wird.  Ober  das  Waschen  vor  dem  Spinnen 
8.  m.  S.  390.  Garnwascbmaschinen  sind  am  unten  angezeigten  Orte^) 
beschrieben. 

Dezflglich  der  Mengenverhältnisse,  in  welchen  gegenwärtig  in 
der  deutschen  Kaumgamindnstrie  die  Wollen  Verwendung  finden,  gilt 
folgende  Reihenfolge  (in  absteigender  Linie):  Buenos -Ayres  und  Monte- 
yideo  Seh  weiss  wollen ,  australische  Schweisswollen,  australische  Scoureds, 
Kap  SchweisswoUen ,  Buenos -Ayres  Hautwollen,  russische,  ungarische, 
deutsche  Schweiss wollen,  deutsche  Bflckenwäsche '). 

7.  Allgemeines  über  KammwoUspinnerei. 

In  Kammgarnspinnereien  mit  Maschinenkämmerei  dari'  man  1  Kopf 
des  Arbeiterpersonals  auf  55  bis  80  (im  grossen  Durchschnitt  65)  Fein- 
spindeln rechnen.  Von  der  Gesamtheit  der  Arbeiter  sind  etwa  Vs  männ- 
liche, und  die  übrigen  erwachsene  weibliche  Personen.  Das  jährliche 
Erzeugnis  von  1  Feinspindel  beträgt  im  grossen  Durchschnitt  12  bis 
22  kg  Garn,  je  nach  der  Feinheit  des  Gespinstes,  für  50r  Kette  rund 
19  kg.  An  Betriebskraft  ist  durchschnittlich  1  Pferdestärke  der  Dampf- 
maschine auf  je  65  Feinspindeln  nebst  dem  entsprechenden  Teile  der 
Vorbereitungsmaschinen  zu  rechnen,  wenn  Garne  zu  20  bis  90  A:m  aufs 
Kilogramm  gesponnen  werden. 

Maschinensatz  für  eine  Wollkämmerei  zur  täglichen  Erzeugung 
TOn  1000  kg  Kammzug: 

1  Waschmaschine  zu  5  Kafen  oder  zu  4  Kufen  und  1  Einweichbottich 
oder  Auslangevorrichtung,  1  Trockenvorrichtung  (MehTsche  Trockentrommel, 
8.  393),  1  EinöWorrichtung,  14  Doppelkrempeln  von  1500  mm  Arbeitebreite, 
4  Passagen  Bohstrecken  von  50  KOpfen,  40  Heilmann^sche  Kämmmaschinen, 
4  TopMrecken  von  8  Köpfen,  1  StrecKe  von  8  bis  10  Köpfen,  2  Plattmaschinen 
(Dampfwalzenbreite  860  mm)  mit  je  2  Köpfen  und  4  Spulen,  4  bis  5  Nadelstab- 
strecken igills)  mit  je  2  Köpfen  oder  10-  bis  12köpfige  Nadelwalzenstrecken 
als  Fertigstrecken  (finisseurs). 

BezQglich  der  fQr  die  Vorbereitung  (pr^paration)  und  die  Feinspinnerei 
nötigen  Maschinen  vergleiche  man  den  auf  S.  417  angeführten  Maschinensatz 


*)  Polyt.  Centralbl.  1856,  S.  1490.  —  Hummel-Knecht,  Die  Färberei  der 
Geepinstfasem,  S.  193  bis  212.  —  Löbner,  Prakt.  Erf.  aus  der  Tuch-  und 
Bnckskin-Fabrik.,  Bd.  I.  —  D.  p.  J.  1891,  279,  204;  1892,  284,  104,  270  m.  Abb. 

')  Die  Überseeischen  Länder  stehen  mit  Deutschland  hauptsächlich  in 
der  Erzeugung  von  Kammwollen  im  Wettbewerb,  eine  ernstere  Getahr  ist 
hierin  für  die  deutsche  Schafzucht  aber  nicht  zu  erblicken,  sondern  es  gewinnt 
die  deutsche  Tuch woUschaf- Richtung  für  gewisse  Gegenden  und  wirtschaft- 
liche Verhältnisse  an  Berechtigung.  Die  deutschen  Kammwollen  haben  vor  den 
Überseeischen  wegen  Klettenremheit  und  geringerer  oder  gar  keiner  Verunrei- 
nigung durch  Futterreste  und  Erde  einen  grossen  Vorzug;  sie  stehen  indes 
hinter  jenen  zurück  durch  einen  zu  hohen  Fettaohweissgehalt 
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mit  10  Streckungen  (Durchgänge,  Passagen)  und  13  Maschinen,  welcher  7000 
Feinspindeln  mit  Vorgarn  speist  und  fQr  feine  Wollen  und  höhere  Nummern 
bestimmt  ist. 

Der  Baumbedarf  für  eine  Kammgarnspinnerei  von  24  000  Fein- 
Spindeln,  in  welcher  Game  von  No.  20  bis  96  gesponnen  werden,  kann  aoge- 
nommen  werden  fflr  die  Spinnsäle  zu  4820  gm  (60  mal  72  m,  10  Sfigesahn- 
dächer)  und  für  die  Säle  der  Vorbereitung  zu  2500  qm  (43  x  58  m;  4  Satz 
Maschinen  mit  1600  Vorspinnfäden  [Finischierspindeln]);  die  Säle  sind  zweck- 
mässig unterkellert  und  dienen  die  Keller  als  feuchte  Lagerräume  für  die  Zug- 
vorgame. 

Über  die  Grösse  der  Lagerräume  lassen  sich  bestimmte  Angaben  nicht 
machen.  Die  Lagenräume  für  Rohwollen  werden  sich  danach  richten,  ob  man 
mebr  unmittelbare  Einfuhr  in  Kolonial  wollen  macht  oder  seinen  Bedarf  in 
Rohwollen  in  Auktionen  deckt.  Im  ersteren  Falle  müssten  die  Lagerräume 
wesentlich  grösser  sein,  als  im  letzteren,  da  man  dann  vielleicht  fast  V4  des 
Jahresverbrauches  im  Lager  aufspeichern  müsste.  Im  letzteren  Falle  bt  eine 
derartige  Gb^tese  nicht  nötig,  da  man  in  kürzeren  Zwischenräumen  kaufen  und 
so  für  kürzere  Fristen  den  Bedarf  decken  kann. 

Mit  dem  Lager  für  Kammzug  und  Kämmlinge  ist  es  ähnlich.  Die  Lohn- 
kämmereien  müssen  hierfür  grosse  Räume  haben,  während  die  Spinnereien  sich 
mit  kleinen  belügen  können.  Auch  diese  Räume  hängen  mehr  von  den 
HandelsverhältniBsen ,  als  von  der  Anzahl  der  Maschinen  ab.  —  Auch  mit  den 
Wollsortierräumen  ist  es  so.  In  Feinspinnereien ,  wo  viel  sortiert  wird,  ist  die 
Anzahl  der  Sortierer  eine  wesentlich  höhere  als  in  Zephyrspinnereien,  und 
ebenso  verschieden  ist  sie  in  den  Eämmereien. 

Der  Raumbedarf  für  die  Wäscherei  lässt  sich  aus  den  früher  (S.  392) 
gemachten  Angaben  und  den  folgenden  schätzen: 

Man  lässt  zwischen  den  einzelnen  Wasch maschinensätzen  (Batterien)  von 
Kufe  zu  Kufe  einen  Gang  von  2  m  Breite,  welcher  durch  die  Dampf-  und 
Wasserleitung  noch  etwas  verengt  wird.  Hinter  den  Trocken  trommeln  (8.  393) 
lässt  man  gern  einen  grösseren  Raum  (4  bis  5  m  Länge),  um  die  gewaschene 
Wolle  für  die  Krempeln  aufstapeln  zu  können. 

Raumbedarf  für  Vorbereitung.  Zwischen  den  einzeluen  Strecken  (Pas- 
sagen) des  Maschinensatzes  (Assortiments)  lässt  man  1  bis  1,5  m  Raum,  während 
man  zwischen  den  Streckensystemen  der  verschiedenen  Sätze  einen  breiteren  Gang 
von  2  bis  3  m  frei  lässt.  Der  freie  Raum  zwischen  den  Kämmmaschinen  in  der 
AchsenrichtuDg  wählt  man  zu  60  bis  70  cm,  den  auf  der  Arbeitsseite  aber  zu 
1,5  bis  2  m.  Zwischen  Plätten  und  Nadelstabstrecken  {gills)  lässt  man  gleich- 
falls Gänge  von  60  bis  70  cm  und  stellt  man  gern  je  2  Nadelstabstrecken  mit 
der  Antriebseite  zusammen.  Die  Topfstrecken  muss  man  zwischen  den  Kämm- 
maschinen so  verteilen,  dass  man  möglichst  kurze  Wege  mit  den  Töpfen  von 
den  Kämmmaschinen  aus  erhält. 

B.   Fabrikation  der  Halbkammgame 

(Sagetten-  oder  Sayett- Garne,   Strick-,   Stick-   oder  Tapisserie-  und 
Strumpfwirker- Garae,  fil  carde-peign^,  knitting  yarn,  stocking  yartij. 

hosiery  yam,  mock-tvorsted). 

Halbkammgarae  werden  aus  mittellangen  Wollen  meist  ähnlich  wie 
Kammgarn,  mit  Hinweglaesung  der  das  Spinnen  sehr  yertenemden 
Kämmmaschine,  oder  ähnlich  wie  Streichgarn,  jedoch  mit  Hinweg* 
lassung  des  gekreuzten  Auflegens,  erzeugt. 

Dadurch,  dass  die  in  der  Wolle  enthaltenen  kurzhaarigen  Teile  mit 
verarbeitet  werden,   erhält   der  alsdann  gesponnene  Faden  eine  weniger 
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glatte  und  weniger  feste  Beschaffenheit  als  eigentliches  Kammgarn,  ist 
jedoch  glätter  nnd  glänzender  als  eigentliches  Streichgarn.  Man  lockert 
die  gewaschene  Wolle  im  Wolfe  (S.  343)  auf,  fettet  sie  wie  Streich- 
wolle ein  (S.  348)  nnd  kratzt  sie  zwei  (auch  3)  Male  auf  Krempeln 
(8.  852).  Eine  ältere  viel  benutzte  Einrichtung  ist  folgende:  Die  erste 
Krempelmaschine  ist  mit  einer  Trommel  zur  Aufwickelung  des  Pelzes 
yersehen,  oder  man  lässt  diesen  frei  herabfallen.  Die  zweite  Maschine 
ist,  um  aus  dem  von  der  Kamm  walze  abgenommenen  Flor  ein  Band 
mit  parallel  liegenden  Haaren  zu  bilden,  mit  einer  besonderen  Vorrich- 
tung versehen,  welche  dort  angebracht  wird,  wo  bei  der  ersten  die  Pelz- 
trommel liegt.  Jene  Vorrichtung  besteht  aus  zwei  Paar  Streckwalzen  mit 
einer  zwischen  ihnen  liegenden  Kamm-  oder  Stachelwalze,  welche  reihen- 
weise mit  scharfen,  18  bis  20  mm  langen  Stahlspitzen  von  der  Dicke 
einer  starken  Nähnadel  besetzt  ist.  Die  Walzen  ziehen  den  Pelz  von 
der  kleinen  Trommel  oder  Kamm  walze  durch  einen  Trichter  heraus, 
strecken  ihn  und  liefern  so  ein  Band  von  50  bis  60  mm  Breite  ^).  Zur 
Beschleunigung  der  Arbeit  wendet  man  doppelte  oder  gar  dreifache 
Krempeln  an,  und  das  Kratzen  ist  dann  mit  dem  einmaligen  Durchgange 
durch  eine  solche  Maschine  beendigt.  Eine  drei&che  Kratze  enthält  zu- 
erst (nebst  dem  Speisetuche  und  den  zwei  Einlasswalzen)  eine  Trommel; 
aber  dieser  zwei  oder  mehr  Arbeitswalzen,  zwei  oder  mehr  Wender,  eine 
Schnellwalze  (volant);  endlich  einen  Abnehmer.  Darauf  folgt  eine  zweite 
Trommel  mit  vier  Arbeitern,  vier  Wendern,  eine  Schnellwalze  und  Ab- 
nehmer; dann  die  dritte  Trommel  wieder  mit  vier  bis  sechs  Arbeitern, 
vier  bis  sechs  Wendern,  ihrer  Schnell  walze  und  Abnehmer.  Die  zweite 
und  dritte  Trommel  sind  viel  grösser  als  die  erste,  weil  jene  beiden  die 
grössere  Anzahl  kleiner  Walzön  (Arbeiter  und  Wender)  über  sich  haben 
müssen.  Vom  Abnehmer  der  ersten  Trommel  geht  die  Wolle  auf  den 
ersten  Wender  der  zweiten  Trommel;  vom  Abnehmer  der  zweiten  Trommel 
auf  den  ersten  Wender  der  dritten  Trommel;  aus  dem  Abnehmer  dieser 
letzteren  wird  sie  durch  den  gewöhnlichen  Kamm  (Hacker)  als  dünner 
Flor  herausgekämmt,  welcher  durch  einen  Trichter  geleitet  und  aus 
diesem  in  Bandgestalt  von  zwei  Zugwalzen  hervorgezogen  wird.  Auf 
die  Zugwalzen  folgt  ein  zweiter  Trichter,  und  nach  diesem  eine  dünne 
wagerecbte  hölzerne  Walze,  welche  durch  ihre  Umdrehung  und  Längen- 
schiebung  das  Band  regelmässig  aufwindet. 

Das  Band  von  der  Krempel  kommt  zunächst  auf  ein  Streckwerk, 
welches  aus  zwei  Paar  Streckwalzen  und  einer  Stachelwalze  (oder  einem 
Felde  gerader  Nadelkämme  mit  Schraubenführung)  zusammengesetzt  ist,, 
und  wird  hier  dreifach  gedoppelt.  Dann  wird  das  neue  Band  auf  die 
Krempelbandstrecke  (sliver  hox,  S.  411)  gebracht,  durchläuft  femer  ent- 
weder die  ganze  Reihe  der  in  dem  englischen  Vorspinnverfabren  (S.  411) 
angegebenen  Vorrichtungen,  oder  doch  eine  ähnliche  Folge  von  Maschinen, 
und   wird  endlich  auf  der  Water- Spinnmaschine  gesponnen.     Alle  diese 


^)  Kratzmaschinen  verschiedener  Einrichtong,  welche  aber  ihrer  Bestimmimg 
nach  hierher  gehören,  s.  in  Brevets,  XXII.,  p.  158;  Brevets  1844,  VIII.  120. 
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Maschinen  sind  für  den  gegenwärtigen  Zweck  die  nämlichen,  wie  für 
gekämmte  Wolle,  nnr  allein  die  81iver  Box  (wo  das  Band  2-  oder  Sfach 
gedoppelt  wird)  erhält  wohl  als  Zugabe  einen  kleinen  blechernen  Kasten, 
•durch  welchen  beständig  Wasserdampf  strömt ,  der  durch  ein  vom  Dampf- 
kessel kommendes  Bohr  an  der  Seite  eintritt  und  durch  ein  anderes 
Rohr  unten  wieder  abzieht.  Vor  dem  Eintritt  unter  die  Streckwalzen 
^eht  das  gedoppelte  Wollband  durch  den  Dampfkasten,  der  zum  Ein- 
und  Austritte  desselben  zwei  einander  entgesetzte  enge  Offnungen  hat 
Der  Dampf  soll  den  Glanz  der  Wolle  erhöhen  und  sie  so  erweichen,  dass 
4urch  das  sogleich  folgende  Strecken  ihre  natürliche  (ohnehin  geringe) 
Kräuselung  sich  verliert. 

Die  Röhrenmaschine  (S.  144)  ist  angewendet  worden,  um  das  von  der 
Krempel  abgehende  oder  auch  das  schon  weitergestreckte  Band  20  verdichten 
und  in  demselben,  durch  die  bei  dem  vorübergehenden  scharten  Drehen  ent- 
«tehende  Spannung,  das  Wollhaar  gerade  zu  strecken M*  Das  Dämpfen  der 
Wolle  kann  schon  beim  Kratzen  stattfinden,  indem  man  die  vom  Waschen  noch 
-etwas  feuchte  Wolle  auf  das  Speisetuch  der  Krempel  vorlegt,  unter  und  Über 
welchem  flache  durch  Danopf  geheizte  Blechkästen  angebracht  sind').  Nicht 
selten  werden  die  von  der  Krempel  gelieferten  Bänder  auf  einer  Heilmann  sehen 
Kämmmaschine  (S.  403)  ffekämmt,  jedoch  nur  um  das  allerkürzeste  Haar  ab- 
zusondern, weshalb  die  Maschine  hierzu  so  gestellt  wird,  dass  sie  nur  wenig 
(z.  6.  7  bis  15  7o)  Kämmlinge  macht.  Zum  Doppeln  und  Strecken,  sowie  zum 
Vorspinnen  gebraucht  man  in  manchen  Fabriken  ausschliesslich  Bobinoirs  (Spül- 
maschinen, S.  417);  andere  strecken  auf  Bobinoirs  und  haben  zum  Vorspinnen 
Spindelbänke  (Fljer);  das  Feinspinnen  geschieht  auch  auf  Mulemaschinen,  zamal 
wenn  die  Wolle  von  etwas  kürzerer  Art  ist  und  den  Garnen  eine  sehr  schwache 
Drehung  gegeben  wird. 

Bei  den  nach  Art  der  Streichgame  erzeugten  Halbkammgarnen 
•(kammgarnartigen  Streichgarnen),  we  man  also  zwischen  den  beiden 
Krempeln  nicht  kreuzt  (S.  362),  speist  man  entweder  die  zweite 
Krempel  mit  einzelnen  in  der  Breite  der  Krempel  nebeneinander  laufenden 
Bändern  oder  man  bringt  besondere  Vorrichtungen  an,  welche  durch 
<3uerlegen  von  Bändern  eine  grössere  Dopplung  und  Ausgleichung  er- 
möglichen und  trotzdem  die  Fasern  in  der  Arbeitsrichtung  der  Krempel 
laufend  erhalten').  Man  vereinigt  z.  B.  einen  Qnerleger  (S.  361,  362) 
mit  einer  Lemaire'schen  Pelztrommel  (S.  360)  in  der  Art,  dass  die  Pebt- 
länge  gleich  der  Breite  der  nächsten  Krempel  ist,  und  legt  den  Pelz  so 
vor,  dass  die  Faserrichtung  mit  der  Arbeitsrichtung  der  Krempel  zu- 
sammenfällt. Eine  fortlaufende  Vergleichmässigung  der  Wollvorlage  für 
•eine  Krempel  aus  dem  Bande  der  Vorkrempel  ohne  Faserkreuzung  erhält 
man  dadurch,  dass  ein  Bandleger  über  dem  Lattentuche  der  zweiten 
Krempel  eine  wiederkehrende  Schiebebewegung  sowohl  im  Sinne  der 
Speise  Vorrichtung,  als  auch  quer  zur  Speisevorrichtung  empfängt.  Hier- 
durch entsteht  eine  allenthalben  gleichförmige  Band  vorläge  mit  längs- 
liegenden  Spinnfasern,  welche  je  nach  den  Geschwindigkeiten  des  Latten- 


»)  Breveta,  LXXVIII.  361. 
>)  Brevets,  LXXVIII.  365. 


»)  D.  R.-P.  No.  12  158;  51  768;  59  649;  62  007;  62  927.  —  Leipz.  Monatschr. 
f.  Text.-Ind.  1892,  S.  206.  —  Z.  d.V.  d.Ing.  1891,  S.  1379;  1892,  S.672  m.Abh. 
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taches  und  des  Bandlegers  nach  seinen  zwei  Bichtnngen  aus  vier  oder 
mehr  Bandlagen  besteht. 

Es  werden  anch  Stmmpfgame  hergestellt,  welche  rein  Streichgarne 
ans  kurzer  Wolle  (gewöhnlich  EUmmlingen)  sind:  diese  haben  Wohlfeil- 
heit nnd  höhere  warmhaltende  Kraft  für  sich ,  leiden  aber  an  geringerer 
Haltbarkeit. 

Halbwollene  Strick-  und  Strumpf wirkergame,  welche  unter  dem 
Namen  Merinogarn  vorkommen,  werden  aus  einem  Gemenge  von  Wolle 
nnd  Baumwolle  —  zusammengekrempelt  und  wie  reine  Wolle  verar- 
beitet —  erzeugt.  Die  Wolle  pflegt  darin  den  geringem  Anteil  auszu- 
machen; doch  giebt  es  auch  solche,  worin  2  Teile  mit  1  Teil  Baumwolle 
gemengt  sind.     (Vergl.  S.  884). 

Das  Zwirnen  der  Strickgame  wird  wie  das  der  eigentlichen  Kamm- 
garne verrichtet  (S.  422).  Vom  Fette  werden  dieselben  durch  Waschen 
in  heissem  Seifenwasser  befreit. 


V.  Absclmitt, 

Seiden-Spinnerei^). 


1.  Grewlnnung  und  Eigenschaften  der  Seide. 

Die  Seide  (soie,  sük)  ist  der  glänzende,  feine,  aber  verfaältms- 
mässig  sehr  feste  Faden  (S.  28),  welchen  die  Seidenraupe  (der  Seiden- 
wurm, yer  ä  soie,  im  südlichen  Frankreich  magnan,  sük  moth,  silk 
worm,  die  Baupe  eines  zu  den  Nachtfaltern  gehörigen  Schmetterlings, 
4es  Seidenspinners  oder  Maulbeerspinners,  Bombyx  mori)  erzeugt, 
indem  sie  sich  zur  Verpuppung  einspinnt.  Der  Schmetterling  ist  von 
schmutzig  weisser  Farbe.  Aus  den  bläulichgrauen,  fast  wie  Mohnsamen 
aussehenden  Eiern  desselben  (welche  man  zuweilen  fälschlich  Samen,  ge- 
wöhnlich aber  Grains,  grains,  graines,  seed,  grains,  nennt)  kriechen, 
wenn  sie  durch  die  natürliche  Luftwärme  oder  mit  Hilfe  künstlicher  Er- 
wärmung ausgebrütet  werden,  braune  Bäupchen,  deren  eigentliche,  noch 
durch  keinen  anderen  Stoff  hinlänglich  ersetzte  Nahrung  die  Blätter  des 
—  in  vielen  Spielarten  vorkommenden  —  weissen  Maulbeerbaumes 
(Morus  alba)  sind.  Die  Baupen  verlangen  zu  ihrem  Gedeihen  einen 
Wärmegrad  von  wenigstens  19°  C,  welcher  aber  ohne  Schaden  auch  bis 
37°  C.  steigen  kann;  wachsen  ungefähr  30  Tage,  werfen  während  dieser 
Zeit  viermal  ihre  Haut  ab,  nehmen  dabei  nach  und  nach  eine  weisse  oder 
bräunlichgraue  Farbe  an,  werden  bis  gegen  75  und  selbst  90  mm  lang, 
und  vermehren  ihr  Gewicht  auf  das  Vier-  bis  Sechstausendfache  des- 
jenigen, welches  sie  beim  Hervorkommen  aus  den  Eiern  haben  (3  bis  5 
ausgewachsene  Baupen  wiegen  zusammen  15  g).  Der  Körper  der  Ranpe 
enthält  zwei  lange  Spinngefässe,  welche  einen  grossen  Teil  desselben  ein- 
nehmen und  mit  einem  Safte  von  der  Dicklichkeit  des  Honigs  angefüllt 
sind.  Nach  Vollendung  ihres  Wachstums  treibt  die  Baupe  durch  zwei 
unter  ihrem  Munde  befindliche  feine  Öffnungen  diesen  Saft  in  Gestalt 
zweier  zarter  Fäden  aus,  und  verbindet  diese  beim  Austritte  zu  einem 
einzigen  Faden,    welcher  an   der  Luft  schnell  erhärtet^.     Von  diesem 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encyklopädie,  Bd.  XIV.  S.  294.  —  Karraarscli- 
Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  VIII.  Prag  1885,  S.  123  bis  155.  - 
Das  Seidenmanufakturwesen.  Weimar  1841  (Band  116  des  Neuen  Schauplatzes 
der  Künste  und  Handwerke). 

■)  Ober  die  Bildung  der  Seide  vergl.  v.  Höhnel,  Zentralorgan  für  Waren- 
kunde und  Techn.     1891,  S.  98. 


Seide.  431 

Faden  bildet  sie  um  sieb  ber  zuerst  ein  lockeres,  grobes,  durcbsicbtiges 
Gespinst,  dann  innerhalb  desselben  eine  dichte  eiförmige  (zuweilen  mehr 
walzenartige)  Hülle  (einen  Kokon,  eine  Gallette,  cocon,  coco<m\  deren 
innerste  Schichte  eine  pergamentartige  Beschaffenheit  hat.  Die  Länge 
des  Fadens,  woraus  das  gesamte  Gespinst  zusammengesetzt  ist,  soll  un- 
gefähr 8700  m  betragen:  allein  die  davon  zur  Verarbeitung  zu  gewinnende 
Länge  macht  meist  nur  800  bis  600,  seltener  bis  900  m  aus.  Es  ist 
nämlich  weder  das  äussere  lose  Fädengewirre  noch  der  innerste  pergament- 
ähnliche Teil  zu  guter  Seide  brauchbar.  Der  eigentümliche  Kokon  hat 
meist  33  bis  36  mm  Länge,  20  bis  25  mm  Durchmesser  (sehr  kleine  sind 
30  mm  lang  bei  nur  1 6  mm  Durchmesser)  und  seine  Wanddicke  ist  selten 
grösser  als  die  Dicke  eines  Spielkartenblattes.  Die  Farbe  des  Gespinstes 
ist  gelb  oder  weiss.  Einige  Raupen  machen  das  erste  Gespinst  weissgelb, 
den  Kokon  selbst  aber  goldgelb;  andere  jenes  goldgelb,  diesen  hingegen 
blassgelb;  noch  andere  endlich  spinnen  durchaus  weiss.  Durchschnittlich 
gehen  540  frische  (nicht  getrocknete)  Kokons  auf  1  kg,  von  grossen  nur 
360  bis  460,  von  kleinen  dagegen  600  oder  sogar  1200;  ein  einzelner 
Kokon  grösster  Sorte  wiegt  nahe  an  8  ^,  .kleinster  Sorte  etwa  1  g.  In 
dem  Kokon  eingeschlosssen  erleidet  die  Raupe  ihre  erste  Verwandlung, 
nämlich  sie  wird,  indem  sie  die  Haut  abgestreift  hat,  zur  braunen,  läng- 
lich eiförmigen,  etwa  24  mm  langen,  9  mm  dicken  Puppe,  aus  welcher 
sich  alsdann  der  Schmetterling  entwickelt,  dessen  Entstehung  den  zweiten 
Verwandlungsakt  bildet.  Zwei  bis  drei  Wochen  nach  Vollendung  des 
Kokons  durchbohrt  der  ausgebildete  Schmetterling  zuerst  die  hornartige 
Puppenhülse,  dann  auch  den  Kokon  gelbst  (welchen  er  zu  diesem  Behufe 
an  einem  Ende  mit  einem  durch  den  Mund  abgehenden  Saft  befeuchtet 
und  erweicht)  und  schlüpft  durch  das  gemachte  Loch  heraus.  Kaum 
ausgekrochen,  begatten  sich  die  Schmetterlinge;  die  Weibchen  legen  am 
zweiten  Tage  schon  Eier,  und  beide  Geschlechter  sterben  alsdann  sehr  bald. 

Man  kann  die  zähflüssige  Seidensubstanz  aus  dem  Körper  der  Raupen 
nehmen  und  sie  zu  beliebig  dicken  Fäden  ziehen,  welche  bald  trocken  werden 
nnd  sich  durch  ungemeine  Festigkeit  auszeichnen.  Auf  diese  Art  werden  in 
Spanien  Fischangelschnüre  verfertigt.  Man  tötet  die  Raupen,  wenn  sie  zum 
Einspinnen  reif  sind,  durch  12-  bis  15 stündiges  Einweichen  in  starkem  Essig, 
reisst  sie  entzwei,  nimmt  die  zwei  Seidengefässe  heraus,  zieht  den  Inhalt  der- 
selben zu  beliebiger  Länge  und  setzt  die  Fäden,  auf  einem  Brette  ausgespannt, 
an  die  Sonne. 

Die  Empfindlichkeit  der  gewöhnlichen  Seidenraupe  und  namentlich  das  in 
neuerer  Zeit  oftmals  beobachtete  Auftreten  zerstörender  Seuchen  unter  derselben 
ist  Ursache,  dass  man  Bedacht  genommen  hat,  an  ihrer  Statt  gewisse  andere 
Ranpenarten  einzuführen,  welche  jenem  Übel  nicht  unterliegen.  Und  giebt  es 
jetzt  im  Handel  neben  der  gemeinen  oder  echten  Seide  (von  dem  Seidenspinner 
Bomb^z  mori)  noch  andere  Seitenarten,  die  von  verschiedenen,  meist  tropischen 
Schmetterlingen,  alle  aus  der  Spinnergattung  Bombyz  im  weitesten  Sinne  des 
Wortes  herrühren. 

Die  wichtigsten  sind  folgende:  die  Fagara-  oder  Ailanthusraupe, 
Bombyx  Cynthia  oder  Attacus  Cynthia  oder  Saturnia  Cynthia,  in  China  und 
Japan  auf  dem  Götterbaume  (Aylanthus  glandulosa)  lebend,  ganz  nahe  verwandt 
ist  der  Attacus  lunula  Walk;  die  Ricinusraupe,  Bombyz  arryndia,  in  Ost- 
indien auf  dem  Wunderbaume  (Ricinus  communis)  und  einigen  anderen  Pflanzen; 
Bombyz  Pemyi,  der  Eichenblattspinner,  in  Nordamerika  und  dem  nörd- 
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licbeii  China  auf  Eichen;  Bombyz  yama-maY,  in  Japan  ebenfalls  aaf  Tenchie- 
denen  Eichenarten;  Bombyx  militta,  der  Tussahspinner,  in  Bengalen  anf 
dem  Jujubenbaum  (Zisiyphus  jujuba);  Bombyx  selene,  in  Indien,  Tussahseide 
liefernd;  Bombyz  cecropia,  in  den  gemässigten  Gegenden  Nordamerikas. 

Ausser  diesen  liefern  auch  Cricula  trifenestrata  in  Hinterindien,  Satumia 
Polyphemus  in  Nordamerika  und  eine  Reihe  nicht  näher  bekannter  wilder 
Kokons  im  heissen  Amerika  „wilde  Seide'*.  —  Endlich  ist  su  erwähnen,  daas 
auch  verschiedene  einheimische  Spinnerraupen,  so  die  Tom  Bimbanmspinner, 
femer  ein  sogenanntes  Nachtpfauenauge  (Bombyz  spini),  der  Hollunderspinner 
und  andere  versuchsweise  zur  Seidenerzeugung  herangezogen  wurden. 

Die  Seidenzucht  oder  Seidenkultur  (der  Seidenbau)^)  be- 
greift hauptsächlich  die  geregelte  Erziehung  der  Raupen  aus  den  Eiern 
und  die  nötigen  Veranstaltungen  zum  Einspinnen,  d.  h.  zur  Bildung 
der  Kokons.  Den  ferneren  Verlauf,  wie  er  oben  angeftlhrt  ?nirde,  Iftsst 
man  nur  bei  denjenigen  Kokons  stattfinden,  welche  man  zur  Fortzucht 
bestimmt,  zu  welchem  Zwecke  die  grössten  und  schönsten  Kokons  aus- 
gewählt werden.  In  den  übrigen  werden,  vor  der  Entwickelung  des 
Schmetterlings,  die  Puppen  durch  Hitze  getötet,  weil  die  Hülle  unver- 
sehrt erhalten  werden  muss,  um  den  Faden,  woraus  sie  besteht,  im 
ganzen  davon  zu  gewinnen.  Kokons,  aus  welchen  der  Schmetterling 
ausgeschlüpft  ist  (fälschlich  sogenannte  durchgebissene  Kokons)  sind 
nicht  zur  Gewinnung  der  Seide  geeignet,  indem  durch  das  Loch  der 
Faden  an  vielen  Punkten  abgerissen,  also  in  zahlreiche  Stücke  zerteilt  ist 

Da  eine  auftführliche  Darstellung  der  Seidenzucht  am  gegenwärtigen  Orte 
nicht  gegeben  werden  kann,  so  mögen  folgende  kurze  Bemerkungen  deren  Stelle 
vertreten. 

Die  Eier  des  Seidenschmetterlings,  deren  ein  Weibchen  wenigstens  200 
oder  SOG,  oft  500  und  darüber  (nach  v.  Türk  sogar  im  Durchschnitte  510)  legt, 
sehen  frisch  hellgelb  aus,  werden  aber  im  Verlaufe  von  8  bis  10  Tagen  braun 
und  nehmen  nach  2  oder  3  Wochen  die  schon  oben  erwähnte  bläulich -graue 
Farbe  an.  Von  100  bis  120  Kokons  (halb  männlichen,  halb  weiblichen,  von 
welchen  die  letzteren  sich  gewöhnlich  durch  ihre  etwas  bedeutendere  Grösse 
unterscheiden)  bekommt  man  15  ^  Eier  (Qrains),  welche  etwa  20  000  Stück  ent- 
halten, wovon  aber  nur  13  000  bis  15  000  Raupen  aufkommen,  indem  stets  ein 
Teil  der  Sier  unbefruchtet  ist  oder  Beschädigungen  erleidet.  Die  Zucht  der 
Seidenraupen  wird  in  Zimmern  betrieben,  welche  zu  diesem  Behuf e  mit  einem 
angemessen  konstruierten  Fachwerke  (von  mit  Bindfadennetzen  bespannten,  mit 
Papier  belegten  hölzernen  Rahmen)  versehen  sind  und  so  eingerichtet  sein  müssen, 
dass  sie  nach  Erfordernis  gelüftet  und  (im  Klima  von  Deutschland)  durch  Heizung 
stets  auf  einer  Temperatur  von  20  bis  24*"  C.  erhalten  werden. 

Man  nennt  in  Frankreich  die  Raupereien,  d.  h.  die  Anstalten,  worin 
die  Raupen  gezogen  werden,  coconi^re,  vererie  oder  magnanerie,  die  Seiden- 
züchter maguanier  {ailk  breeder).  Bei  einem  Betriebe  im  grossen  wird  mehr, 
als  gewöhnlich  von  kleinen  Seidenzüchtem ,  auf  zweckmässige  Einrichtung  der 


1)  W.  6.  Dundcr,  Anleitung  zur  praktischen,  beschleunigten  und  gewinn- 
reichen Seidenzucht  im  grossen  und  lEleinen.  Wien  1854.  —  R.  Haas,  Die 
deutsche  Seidenzucht.  Leipzig  1852.  —  J.  Palek,  Lehrbuch  des  Seidenbanes. 
Brunn  1851.  —  W.  v.  Türk,  Vollständige  Anleitung  zur  zweckmässigen  Be- 
handlung des  Seidenbaues  und  des  Haspeins  der  Seide.  3  Teile,  Potsdam  1829.  — 
W.  V.  Türk,  Die  neuesten  Erfahrungen  hinsichtlich  des  deutschen  Seidenbaues, 
Leipzig  1837.  —  E.  Reichen bach.  Über  Seidenraupenzucht  und  Kultur  des 
Maulbeerbaumes  in  China.  München  1867.  —  Duseigneur-Kläber,  Le  Gocon 
de  Sole.    Deuxi^me  Edition.     Paris  1875. 
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Zs  der  Zät.  im  veicker  die  MAolMcrlloae  sebn  RUrt^  wo  i«r  GrO««« 

die  Mitte  des  yLüman^ü'.  briii^  wuul  üe  Ei»»r  -^veieae  bfi»  dlius  :ui  eÜM« 
tehlea  Orte  ssfbemkzt  weni«ii  mnsmem)  im  KBedTT^^K  F^üocäBCint  Iii*^«iKi  ;ufeii 
15^  denelbcB  aaf  etwa  6^  ^em  Fiäcc^orftsiB  aBsg**bn!ittet.  irm  A3»>rltt«tt  is 
an  auf  17  bii  IS"  C.  awirvta  klönss  limmtr^  itfases  WirsK  in  L&ute  vga 
12  Tagen  aÜBäblieh  bü  aaf  t7'  tsAo'ct  viri.  Dte.  tv^s  ^  1:2^  aa«  ajboe  aad 
nach  sQ^iieebead^  Blapcii«B  Tenefcit  naa  aof  d:e  F^*&*er  d«s  S<nd«ttbaqt» 
ommenv  ^v  Oucb  m  dem  Mane  üixtB  fort8eltmteade&  Wacbi^otais  taguxKr  iiekr 
and  mehr  Fttrhrmaim  cin^ciftiiiDt  vcri«m  maw.  vähnf&d  maa  la^rl^^K^  IfHr 
die  bGchst  ii5tige  Reiiiii^Ituiig  aorgL  Man  fSttert  »e  atifi  g«»aa  b^stiBrntm 
Mengen  tob  Manlbecrbi^ttem,  cke  man  innen  anfan^cs  ki^HB  nenciLiMid^«  in 
legehttiHigeB  Mahlaeiten  »Tier  des  Tages»  naeii  EcfooierBS  tKiwease  mi:  Zwisc^a* 
mahlieiten^  Die  ente  Hiatang  tmne»  artolsrt  geni^^nlica  am  Sc  l^i^«  di« 
zweite  am  10^  «tie  dritte  am  16^  die  rterte  am  ±£.  Tage.  Vom  ^V  o4«r  :$:?.  Tag« 
an  beginnt  die  Zeit,  in  veleher  das  Dnspinnen  $lat:£cdet^  Man  gii^bt  dann 
durch  aufgesteckte  Stzäoaschen  Ton  Btrkenrei^nu  B^plSs^troh.  Hi»idekraus  tt.  dgL 
den  Raupen  Gelegenheit,  ihr  Gespinst  anxaherten.  und  sie  erbalten  jetat  kein 
lütter  mehr.  Dw  Kokon bildnng  ist  bei  geannden  Raupen  in  ^^ ,.  Un^r^teas 
4  Tagen  beendigt.  Am  7.  und  &.  Tage.  Ton  dem  Augenbiieke  an»  vo  di« 
eilten  Fiden  gesponnen  wurden  lalso  nüch  45  bis  5:i  Tagen»  Tom  Aa»iegm 
der  Eier  an  gerechnett,  ist  es  Zeit,  die  Kokons  in  sammeln«  rv^n  der  aussen 
daran  hängenden  Flockseide  xa  befreien  and  ohne  langen  Autsch  üb  la  t^ten. 
wie  unten  angegeben  werden  wird. 

Die  Lebensdauer  der  Raupen»  Ton  ihrem  Auskriechen  aus  dem  Ei  bt«  aum 
Beginn  des  ^ßnspinnens,  wird  durch  die  Zeitpunkte  der  rier  Häutungen  gani 
Tmgezwungen  in  f&nf  Abschnitte  oder  Perioden  eingeteilt»  welche  .^n  I^uer 
wenig  voneinander  Terschieden  sind.  In  dem  ersten  Abschnitt  v^v^m  Ver^etjen 
der  frisch  aosgi^rochenen  Raupen  bia  dahin»  wo  sie  sum  erstenmal  die  Haut 
abstreifen)  betrfigt  der  angemessenste  Wirmegrad  des  ^mmers  :i4^  C. ;  in  dem 
^reiten  Abschnitt  22Vs°r  in  dem  dritten  anfangs  22.  dann  21,  in  dem  rierten 
20Vt,  ^  ^^™  fünften  Abschnitt  (tou  der  Yierten  Häutung  bis  sum  anspinnen» 
und  während  des  Einspinnens  selbst)  ebenfiftlls  20V'/<  l^t  FUchenraum.  dessen 
die  ans  15^  Grains  erhaltenen  Raupen  (ungefähr  14  iKX)  an  der  ZahO  bedürfen, 
beträgt,  fast  Tag  f&r  Tag  steigend,  in  dem  ersten  Abschnitt  0,4  hi$  0,45  xfm^ 
in  dem  zweiten  0,7  bis  1,  in  dem  dritten  1,2  bis  2,7,  in  dem  vierten  4»5  bis<  \5 
and  in  dem  fünften  6,5  bis  11  qm.  Zur  Nahrung  werden  im  ^\iuen  458  ky 
gereinigte  Maulbeerblätter  erfordert,  wovon  auf  die  fUnf  Al^schnitte  der  Reihe 
nadi  2,5,  7,  21,  63,5,  364  kg  zu  rechnen  sind.  T7m  die»^n  Blättervorrat»  der 
nach  Massgabe  des  Bedarfs  gepflöckt,  wenigstens  niemals  über  4  bis  6  Tage 
aufbewahrt  wird,  zu  liefern,  werden  etwa  1000  elfjährige,  oder  360  dreitehn- 
jährige,  oder  120  fünfzehnjährige,  oder  20  achtzehnjährige,  in  gutem  Wachs« 
tnme  befindliche  Bäume  erfordert.  Nach  einer  anderen  Angabe  betrüge  der 
Blätterbedarf  nur  etwa  375  kg;  jedenfalls  aber  ist  aus  dem  vorstehenden  aur 
Oendge  ersichtlich,  welche  bedeutenden  Maulbeerpflanzungen  eine  etwas  ansehn- 
liche Seidenzucht  voraussetzt,  obscbon  jede  einzelne  Raupe  während  ihrer  ganzen 
Lebensdauer  nur  ungeföhr  30  g  Blätter  verzehrt.  Die  frischen  Blätter  enthaUt*n 
68 Vo  Wasser  und  32%  festen  Stoff.  Ein  Teil  der  Maulbeerblätter  kann  ohne 
Schaden  für  die  Seidenausbeute,  und  zu  nicht  unerheblicher  Kostenersparung 
durch  Reismehl  und  feingestossenen  Zucker  —  womit  man  die  vorhandenen 
Blätter  bestreut  —  ersetzt  werden.    Das  Erträgnis  von  15  y  Qrains  kann  auf 


")  D.  p.  J.  1836,  59,  241.  —  Brevets.  LXXVII.  356.  —  Brevets  1844, 
IX.  263.  —  D*Arcet,  Description  d^une  magnanerie  salubre.    3.  edit.   Paris  1838. 

*)  Balletin  d*Encouragement,  XXXVII.  (1838),  p.  178.  —  D.  p.  J.  1838^ 
69,  128. 
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2^  kg  Kokons  durehschDittlich  angeschlagen  werden,  welche  2  bis  2,i  kg  ge- 
haspelte Seide  liefern  (durchschnittlich  von  6  Kokons  1  g).  Ein  gewisser  Teil 
der  Raupen  geht  immer  schon  vor  dem  Einspinnen  za  Grande;  ansteckende 
Krankheiten,  welche  unter  ihnen  ausbrechen,  können  öfters  den  grösaten  Teil 
der  Ernte  zerstören.  Der  eben  angegebene  Ertrag  ist,  wie  gesagt,  eine  Mittel- 
zahl, wobei  von  100  Eiern  etwa  62  Kokons  gewonnen  werden  (ans  15  ^  Eier 
12  500).  In  kleinen  oder  besonders  gut  eingerichteten  Seidenzüohtereien,  wo 
man  die  Raupen  besser  beaufsichtigen  und  pfiegen  kann,  erh&lt  man  wohl  bis 
85  Kokons  von  100  Eiern,  dagegen  in  grossen  Anstalten  aus  dem  entgegen- 
gesetzten Grunde  oft  nur  50. 

In  wärmeren  Klimaten  durchläuft  die  Seidenraupe  ihre  Lebensperioden 
schneller,  sodass  z.  B.  in  Ostindien  vier  Seidenemten  in  einem  Jahre  stattfinden, 
da  zugleich  die  Maulbeerblätter  während  eines  grösseren  Teils  des  Jahres  in 
der  nötigen  Beschaffenheit  zu  erlangen  sind.  In  der  Lombardei  wird  zum  Teil 
eine  Abart  der  Seidenraupe  gezogen,  welche  sich  nur  dreimal  häutet,  nnd  daher 
ihr  Leben  um  4  bis  5  Tage  früher  vollendet. 

Die  Seide  ist,  wie  schon  erwähnt,  von  weisser,  blassgelber  oder 
hochgelber  (gold-  oder  dottergelber)  Farbe,  zuweilen  auch  stark  ins 
Bötliche  ziehend.  Der  einfache  Kokonfaden^),  von  welchem  2570  bis 
3650  m  1  g  wiegen,,  hat  zwischen  0,013  und  0,026  mm  in  der  Dicke, 
ist  (wegen  seiner  Zusammensetzung  aus  zwei  runden  Fäden,  S.  430) 
nicht  walzenförmig,  sondern  bemerkbar  abgeplattet,  und  lässt  sich  um 
15  bis  20  Hundertt.  seiner  natürlichen  Länge  durch  Anspannung  aus- 
dehnen, bevor  er  abreisst.  Unter  dem  Mikroskop  erscheint  er  völlig 
strukturlos,  jedoch  stellt  sich  durch  Behandlung  mit  Ohromsäure  eine 
feine  Streifung  ein,  welche  in  der  Richtung  der  Länge  verläuft.  Das 
zum  Abreissen  eines  Rohseiden fadens  erforderliche  Gewicht,  auf  1  qmm 
Querschnittsfiäche  berechnet,  findet  man  zu  ib  kg:  dies  ist  sehr  nahe 
ein  Drittel  von  der  Festigkeit  der  besten  Eisendrähte  (feinen  Klavier- 
saiten), oder  völlig  die  Hälfte  von  jener  der  zähesten  Messingdrähte;  die 
Reisslänge  des  Rohseidenfadens  beträgt  33  km  (S.  28). 

Der  rohe  Seidenfaden  enthält  die  eigentümliche  Seidensubstanz,  das 
Fibroin  (welche  darin  nur  etwa  54  Hundertt.  des  Gewichtes  ausmacht) 
mit  mehreren  fremden,  nur  oberfiächlich  anhängenden  Stoffen  verunreinigt, 
namentlich  19  bis  20^/o  leimartiger,  im  Wasser  auflöslicher,  im  Weingeist 
aber  unauflöslicher  Substanz;  24  bis  25%  Eiweissstoff,  der  ebenfalls  vom 
Wasser  aufgelöst  wird;  und  1  bis  iVa^/o  Fett,  Wachs  und  Harz.  In 
der  gelben  Seide  ist  überdies  etwa  V2o7o  harzartigen  gelben  Farbstoffes 
enthalten,  welcher  sich  in  Weingeist  auflöst,  ebenso  in  heissem  Seifen- 
wasser, von  Chlor  schnell  und  vollständig,  aber  von  schwefliger  Säure 
nur  unvollkommen  gebleicht  wird.  Alle  die  genannten  Stoffe  bilden 
zusammen  einen  Überzug  oder  eine  Schale  um  den  Faden  (S  ericin - 
Schicht),  welcher  dadurch  steif,  rauh  und  hart  ist,  aber  diese  Eigen- 
schaften verliert  und  weich,  sanft,  glänzend,  blendend  weiss  wird,  wenn 
man  durch  ein  Auflösungsmittel  (Seifen wasser ,  welches  besser  wirkt  als 
selbst  eine  Auflösung  von  Ätzkali)  jenen  Überzug  entfernt.  Die  davon 
völlig  gereinigte  Seide  (das  Fibroin)  hat  ein  Einheitsgewicht  =  1,300 
und  enthält  in  100  Teilen,  nach  einem  Durchschnitt  der  Analysen  ver- 


»)  Deutsche  Ind.-Ztg.  1871,  S.  408. 
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«chiedener  Chemiker,  48,0  Koblemtoff,  6,5  Wuserstoff,  18,1  Stickstoff, 
2T,4  Sauerstoff.  Bei  voUständiger  Verbrennong  hinterlAset  die  robe  Seide 
6twa  i,2%  ihres  Gewichtes  Asche,  welche  ans  metallischen  Oxyden  und 
Salzen  besteht. 

Die  Rohseide  siebt  nnter  dem  Mikroskop  verachieden  ans,  je  nacbdem  «ie 
im  der  ftimeren,  mittleren  oder  ianeren  Schiebt  des  Kokon«  herrflhrt,  je  nadi- 
d«in  sie  von   der  umhallenden   Seri einschiebt   befreit  {ga- 
kocbt)  igt  oder  nouh  diese  Hülle  tAgt'j. 

Fig.  lae  zeigt  in  a  z.  B.  einen  gekochten  Bohseiden- 
fsden  (Fihroid infaden)  bei  äOOfacher  Vergr^toseruDg,  er 
il«llt  eine  vjlllig  gleichartige  Mmga  dar,  welche  bOcbitena 
«ine  geringe  lAngsatreifung  aufweist,  während  6  das  Bild 
eines  Floretteeide nfadens  mit  der  äusseren  Seidenleim- 
Khicbt  (Seri einschiebt)  wiedergiebt,  welche  die  beiden 
eigentliefaen  Seidenßden  umhflltt  (vergl.  Qoerschnitt  b] 
und  welche  durch  Spalten,  Wülste  o.  h.  w.  gekenn seiobnet 
iit.  Nicht  alle  Seidenarten  sind  so  wie  die  gemeine  oder 
echte  Seide  gebant;  bezQglicb  der  kennzeichnenden  Unter- 
•ehiede  muss   auf  die   eben  angegebene  Quelle   Terwiesen 

Nach  von  HChuel  ist  man  inutande,  ein  Gewebe, 
in  «eictaem  Scbafwolle,  Baumwolle,  Tussnhseide  (oder  eine 
ähnliche  Sorte)  und  echte  Seide  Torkommen,  der  Menge 
nach  in  seine  Bestandteile  zu  zerlegen,  und  Kwar  kann 
man  sich  hierbei  mehrerer  einander  kontrollierender  PrQ- 
fungaarten  bedienen.  —  1.  Man  lOst  durch  Kochen  in 
konzentrierter  Salzefture  in  einer  halben  Minute  die  echte 
Seide  herauai  aus  dem  Rflckstande  durch  längeres  Kochen 
mit  Salzsäure  die  exotische  Seide,  während  das  übrig  blei- 
bsode  Oemenge  von  Baumwolle  und  Schafwolle  durch 
Kochen  mit  Kalilauge  leicht  in  seine  Bestandteile  zerlegt 
wird.  Baumwolle  bleibt  ungelOat.  —  2.  Oder  man  kocht  längere  Zeit  mit  Kali- 
laiige  (ROckstand  A  =  Baumwolle  -|-  Tueeah);  eine  zweite  gleiche  Probe  wird 
mit  Salzsftur^  länger  gekocht  (Rrickstand  B  =:  Baumwolle  -|-  Schafwolle);  Rück' 
stand  A  wird  mit  Salz^ure  in  Baumwolle  und  Tussah  zerlegt  und  von  Rück- 
stand B  die  Baumwolle  abgezogen.  Die  Menge  der  echten  Seide  ergiebt  sich 
durch  Abzug.  —  3.  Oder  endlich  durch  Kochen  mit  halbgesättigter  Ltlsung'] 
von  Chromäure  l9st  man  echte  Seide  und  Schafwolle  heraus.  Aus  dem  Rück- 
stande, der.aus  Tustah  und  Baumwolle  besteht,  die  erstere  durch  konzentrierte 
Saluänre.  Eine  frische  Probe  mit  Salzsäure,  etwa  3  Minuten  gekocht,  giebt 
einen  Rückstand  von  Baumwolle  und  Schafwolle,  der  durch  Kalilauge  getrennt 
werden  kann,  oder  man  bestimmt  die  Menge  von  Schafwolle  durch  Abzug  der 
oben  b«9timmteD  Banrnwolle.  Den  vierten  ^tandteil  erhält  man  wieder  durch 
Abzug  der  drei  gefundenen. 

3.  Zubereitung  der  Seide. 

1)  Tötung  dar  EokoiiB  (äteindra,  dtouffer).  —  Um  das  Aaekriechen 
der  Schmetterlinge  zu  verhindern,  müssen  —  wenn  nicht  etwa  die  Eokona 
sogleich  abgehaspelt  werden  können,  was  im  grossen  niemals  der  Fall 
ist  —  zuerst  die  Puppen  gettitet  werden.     Man  bedient  sich  hierzu  der 

')  Ausfübrlichee  Über  den  Bau,  die  Mikroskopie  und  Mikrochemie  der 
Seidenarten  findet  man  in  von  HObnel,  Die  Mikroskopie  der  techn.  verwen- 
deUn  Faaerstoffe,  3.  137  bis  laT  m,  Abb,  und  in  D.  p.  J.  1S82,  24«,  465. 

*)  Zur  in  der  Kälte  gesättigten  LOsnng  die  gleiche  Menge  Wasser  gegeben. 
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Hitze,  und  zwar  entweder  der  trockenen  Erhitzung  in  einem  Backofen 
(Backen  der  Kokons)  oder  der  Einwirkung  des  Wasserdampfes.  £ine 
Hitze  von  65  bis  75°  C.  ist  zu  diesem  Zwecke  schon  hinreichend,  und 
man  könnte  daher  auch  ein  Wasserbad  ^)  anwenden,  indem  man  blecherne» 
mit  den  Kokons  angefüllte  GefUsse  in  einen  Kessel  mit  kochendem  Wasser 
tauchte;  allein  dieses  Verfahren  ist  in  grossem  Massstabe  nicht  sowohl 
anwendbar,  als  die  beiden  anderen  genannten  Verfahrungsarten. 

Das  Backen  (wobei  man  die  Kokons,  in  Körbchen  gefüllt  oder  snf 
Brettern  100  bis  120  mm  hoch  ausgebreitet,  2  bis  3  Stunden  lang  im 
Ofen  lässt)  setzt  die  Seide  leicht  der  Gefahr  aus,  versengt  und  dadurch 
oft  stark  beschädigt  zu  werden,  ist  daher  weniger  üblich.  Der  Ofen 
muss  nicht  über  75°  0.  und  nicht  unter  57°  warm  sein,  wenn  man  die 
Kokons  (am  besten  vor  dem  Abzupfen  der  rundum  daran  hängenden 
Flockseide)  einschiebt;  man  lässt  daher  nach  dem  Herausnehmen  des 
Brotes  alle  Zuglöcher  so  lanpfe  offen  stehen,  bis  die  Temperatur  zu  dem 
angegebenen  Masse  gesunken  ist.  Muss  man  etwa  den  Ofen  eigens  heizen, 
so  ist  die  nämliche  Vorsicht  in  Ansehung  des  Hitzgrades  zu  beobachten, 
und  man  fegt  ihn  zuletzt  mit  einem  nassen  Besen  aus,  damit  sicher  jede 
Spur  von  glühender  Kohle  entfernt  wird.  Sobald  die  Hitze  in  die  Kokons 
eindringt,  fangen  die  Puppen  an  sich  zu  bewegen  und  verursachen  ein 
Geräusch,  an  dessen  gänzlichem  Aufhören  man  die  vollendete  Tötung 
erkennt.  Zur  vollkommensten  Sicherheit  kann  man  ein  paar  Kokons 
öffnen  und  die  darin  befindlichen  Puppen  mit  einer  Nadel  stechen,  wobei 
sie  keine  Spur  von  Bewegung  zeigen  dürfen.  —  Für  grössere  Anstalten 
eignet  sich,  als  ein  zweckmässiges  Ersatzmittel  des  Backofens,  zur  Puppen- 
tötung eine  gemauerte  Kammer,  worin  man  durch  Luftheizung  oder  durch 
einen  gewöhnlichen  eisernen  Ofen  mit  langem  herumgeleiteten  Zugrohre ^) 
die  Temperatur  auf  57°  C.  steigert  und  die  Kokons  B  Stunden  «lang  unter 
solcher  ^  Hitze  verweilen  lässt.  Noch  verschiedene  andere  Einrichtungen 
sind  zu  der  Tötung  mittels  trockener  Hitze  angegeben  worden^). 

Durch  das  Backen  verlieren  die  frischen  Kokons,  indem  sie  bedeutend  aus- 
trocknen, wenigstens  ein  Fünftel  ihres  Gewichtes,  und  nachher  beim  mehrmonat- 
lichen  Aufbewahren  an  einem  trockenen  Orte  noch  mehr  (zuweilen  50  bis  60%), 
sodass  von  gebackenen  Kokons  der  grössten  Sorte  mindestens  500,  von  kleineren 
oder  länger  ausgetrockneten  bis  zu  1400  oder  gar  2200  auf  1  kg  gehen.  An 
den  völlig  trockenen  Kokons  macht  die  Seidenhülle  kaum  über  ein  Drittel  des 
Gewichtes  aus,  das  übrige  kommt  auf  die  Puppen  und  die  bei  denselben  liegende 
abgestreifte  letzte  Haut  der  Raupen.  —  In  1000  Qewichtteilen  frischer «  d.  b. 
nicht  getrockneter  Kokons  betragen  die  Puppen  842  bis  885  Teile,  die  Baupen- 
bälge 4V8  bis  5,  wonach  für  die  Hülle  (das  Gespinst)  nur  HO  bis  153Vs  Teile 
oder  ein  Neuntel  bis  weniger  als  ein  Sechstel  erübrigt.  Durch  das  Austrocknen 
verliert  das  Gespinst  viel  weniger  als  der  Inhalt  des  Kokons,  daher  der  be- 
deutende Unterschied  gegen  vorstehende  Angabe  über  trockene  Kokons. 

Die  Tötung  mittels  Wasserdampf  ist  am  häufigsten  im  Gebraucb. 
Man  verfährt  dabei  auf  folgende  Weise.  Unter  einem  eingemauerten^ 
mit  Wasser  gefüllten  Kessel  wird  Feuer  gemacht,   um  das  Wasser  zum 

»)  Bulletin  d'Encouragement,  XXIIL  (1824),  p.  363. 

•)  Breyets,  XLVIII.  84. 

»)  Brevets,  LVI.  224;  LX.  359;  LXVU.  447. 
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Sieden  zu  bringen.  Auf  der  Öfinung  des  Kessels  liegt  ein  eiserner  Rost, 
und  nm  den  Dampf  zusammenzuhalten,  ist  der  Kessel  mit  einer  aus 
Ziegeln  gemauerten,  auf  dem  Herde  aufstehenden  kleinen  Kammer  über- 
baut, zu  deren  Innerem  man  durch  eine  vorn  angebrachte  Thür  gelangt. 
Die  Kokons,  von  welchen  man  vorher  die  Flockseide  abgezupft  hat,  stellt 
man  in  locker  geflochtenen  Körbchen  von  Weidenruten  in  die  Kammer 
auf  den  Bost,  wo  sie  dem  Dampfe  ausgesetzt  bleiben,  bis  das  durch  die 
Puppen  verursachte  Geräusch  gänzlich  aufgehört  hat.  Gewöhnlich  reichen 
9  bis  10  Minuten  dazu  hin.  Man  nimmt  dann  die  Körbchen  heraus: 
hüllt  sie  5  bis  6  Stunden  lang  in  wollene  Tücher  ein,  um  die  Hitze 
noch  zusammenzuhalten,  damit  nicht  etwa  einzelne  Puppen  sich  wieder 
erholen ;  breitet  alsdann  die  Kokons  auf  Tischen  oder  Brettern  auseinander 
und  lässt  sie  unter  öfterem  Umrühren  trocken  werden. 

Bei  der  Tötung  durch  Dampf  geschieht  es  wohl,  dasB  einige  Puppen  platzen 
nnd  das  Innere  ihrer  Kokons  verunreinigen,  ja  selbst  bis  nach  aussen  durch- 
dringende Flecken  verursachen,  welche  der  Seide  nachteilig  sind.  Auch  wird 
diesem  Verfahren  der  Vorwarf  gemacht,  dass  es  vermöge  der  in  den  Kokons 
eintretenden  Erweichung  die  Gespinstfäden  zusammenklebt,  und  hierdurch  deren 
nachheriges  Abhaspeln  etwas  erschwert.  Um  das  Schimmeln  der  mittels  Dampf 
getöteten  Kokons  zu  verhüten,  muss  man  dieselben  vor  der  Aufbewahrung  noch 
gut  an  der  Luft  austrocknen  lassen,  wozu  sie  in  dünner  Lage  auf  Brettern  oder 
Tischen  ausgebreitet  und  wenigstens  einmal  täglich  umgerührt  werden.  — 

Die  Versuche,  Kampfer,  Schwefelwasserstoffgas,  schwefligsaures  Gas  oder 
Kohlen wasserstoffgas  (Leuchtgas)  zur  Erstickung  der  Puppen  in  den  Kokons 
anzuwenden,  scheinen  keine  befriedigenden,  wenigstens  keine  praktisch  vorteil- 
haften Ergebnisse  geliefert  zu  haben. 

2)  Sortieren  der  Kokons.  —  um  von  den  Kokons  eine  soviel 
möglich  gleichartige  und  wertvolle  Seide  zu  gewinnen,  ist  es  wesentlich, 
dieselben  sorgfältig  zu  sortieren  und  nur  die,  welche  von  gleich  guter 
BeschafiPenheit  sind,  zusammen  zu  verarbeiten.  Weisse  und  gelbe  werden 
voneinander  getrennt.  Fleckige  (Sterblingskokons,  chiques,  worin  die 
Puppen  gestorben  sind  und  durch  ihre  Fäulnis  braune  Flecken  hervor- 
gebracht haben),  ferner  die  löcherigen  und  die  nicht  ganz  vollendeten, 
die  wSihrend  der  Aufbewahrung  schimmelig  gewordenen  oder  von  Insekten 
angefressenen,'  müssen  abgesondei-t  werden,  da  sie  sämtlich  nicht  zum 
Abhaspeln,  sondern  nur  zu  Plorettseide  taugen.  Die  übrigen  teilt  man 
am  füglichsten  in  folgende  vier  Sorten:  a)  Die  schönsten,  seidenreichsten, 
festesten,  welche  den  feinsten  und  glänzendsten  Faden  enthalten,  und 
zur  Verfertigung  der  Kettenseide  (Organsin,  S.  444)  geeignet  sind, 
b)  Die  von  mittlerer  Güte,  mit  glatter  Oberfläche  und  mittelmässiger 
Stärke,  woraus  Einschlagseide  (Trama)  verfertigt  wird,  c)  Die 
schwächsten  (dünnsten)  Stücke  mit  grobem  Faden,  wovon  man  die 
sogenannte  Pelseide  gewinnt,  d)  Die  Doppelkokons  (doupions),  in 
welchen  zwei  Puppen  sich  befinden,  und  die  man  an  ihrer  ungewöhn- 
lichen Grösse  und  Dicke  (Festigkeit),  sowie  an  dem  unreinen  Faden  er- 
kennt. Diese  liefern  jederzeit  schlechte,  zu  feinen  Stoßen  nicht  brauch- 
bare Seide,  weil  die  Fäden  der  beiden  Raupen,  welche  ein  gemeinschaft- 
liches Gespinst  gemacht  haben,  durcheinander  gewirrt  liegen.  Man  macht 
daraus  in  der  Regel  nur  Strickseide  oder  eine  geringere  Sorte  Pel- 
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Seide;  um  zu  guter  Peleeide  oder  gar  zu  Tramseide  verarbeitet  m 
werden,  erfordern  sie  eine  besonders  geschickte  Behandlung  beim  Ab- 
haspeln. 

Im  allgemeinen  dnd  die  Kennzeichen  guter  Kokons  folgende:  a)  Regel* 
massige  Gestalt,  b)  Gehörige  Festigkeit,  sodass  sie  sich  mit  dem  Finger  nicht 
zu  leicht  eindrücken  lassen  (besonders  an  den  beiden  Enden,  wo  der  Widerstand 
stets  am  grGssten  sein  muss)  und  einen  etwa  gemachten  Eindruck  nicht  behalten, 
c)  Grosses  Gewicht,  was  teils  durch  die  geringe  Stückzahl  im  Pfunde  sieb  offen- 
bart, teils  auch  schon  durch  das  Wftgen  in  der  Hand  erkannt  wird,  und  beim 
Fallenlassen  einer  Handvoll  Kokons  ein  klapperndes  Ger&usch,  fast  wie  von 
Nüssen,  verursacht,  d)  Ein  fein  und  gedrängt- körniges,  nicht  ungleichförmiges 
Ansehen  der  Oberfläche,  e)  Die  Ablösung  vieler  und  langer  Fäden  beim  Heraoa- 
ziehen  einer  Handvoll  Kokons  ans  dem  Haufen,  sodass  gleichsam  ein  langer 
Strang  sich  nachzieht,  f)  Nicht  zu  geringe  und  ziemlich  gleiche  Grösse  aller 
einzelnen  Stücke  in  einer  ganzen  Partie,  g)  Feiner  und  gleichförmig  anssebenda* 
(reiner)  Faden. 

Die  Aufbewahrung  der  Kokons  bis  zum  Abhaspeln  geschieht  in  luftigen 
Zimmern  auf  Flechtwerk  oder  Lattengerüsten,  wo  man  sie  nur  etwa  80  mm 
hoch  aufschüttet,  vor  dem  unmittelbaren  Sonnenschein  bewahrt,  tSglich  zweimal 
umrührt  oder  umschaufelt,  und  diejenigen,  welche  schimmeln,  in  Fäulnis  über- 
gehen oder  von  Insekten  angefressen  werden,  sogleich  entfernt. 

Arten  der  SeidensplnDerel« 

Ftlr  die  Seidenspinnerei  selbst  kommen  vier  Rohstoffe  in  Betracht^ 
welche  verschiedene  Spinnverfahren  bedingen: 

A)  Rohseide  oder  Grezseide  (gröge,  gräze,  soie  non  onvräe,  raw 
8Ük),  durch  Abhaspeln  der  Kokons  erhalten; 

B)  Florettseide  (fleuret,  filoselle,  floret  sük,  flirt,  fturt)^  alle  bei 
der  Gewinnung  der  Rohseide  und  Verarbeitung  zu<  Garnen  entstehenden 
Abgänge  an  Seide; 

C)  Stumba  oder  Bourrette  (bourre  de  soie,  bourrette,  u?aeie  sÜkf 
silk  wa8te)f  die  bei  dem  Kämmen  der  Florettseide  übng  bleibendea 
Kämmlinge ; 

D)  Seidenshoddy,   gewonnen   durch  Zerfasern   von  Seidenlumpen. 

Die  Florettseiden-  und  Bonrrettespinnerei,  die  Seidenshoddyspinnerei 
bilden  hiernach  Abfallindustrien ,  von  denen  gegenwärtig  besonders  die 
erste  grosse  Bedeutung  erlangt  hat.  Die  Bourrettespinnerei  ist  noch  in 
der  Entwickelung  begriffen;  die  Seidenshoddyspinnerei  hat  sich  nicht  aus- 
zubreiten vermocht. 

Florett-  und  Bourrettegarne  sind  ,, Gespinste' '  im  strengen  Sinne  des 
Wortes,  denn  es  entsteht  jeder  Faden  aus  vielen  einzelnen  kurzen  Fasern 
durch  Zusammendrehen.  Der  Rohseidenfaden  ist  kein  „Gespinst";  er  be- 
steht aus  einer  Anzahl  langer,  gleichgerichtet  nebeneinander  liegender 
Kokonfäden.  Durch  Zusammendrehen  (Zwirnen)  mehrerer  Rohseidenfl&den 
entstehen  Seidenzwime,  welche  man  schlechthin  als  Game  bezeichnet. 
Trotzdem  hiernach  bei  Herstellung  der  Garne  aus  Rohseide  ein  Spinnen 
nicht  auftritt,  belegt  der  Sprachgebrauch  auch  diesen  Zweig  mit  dem 
Namen  Seidenspinnerei. 
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A.  Yerarbeitung  de^  Bohseide. 

1)  GrewJTiTniTig  der  Bohseide,  das  Haspeln  der  Seide  (tirer, 
dövider,  tirage,  d^vidage,  reding)^)^  fälschlich  Spinnen  der  Seide  ge- 
nannt. —  Der  Kokon  ist  wie  ein  hohle«  Knäuel  za  betrachten,  auf 
welchem  die  Raupe  ihren  Faden  von  aussen  nach  innen  in  sehr  zahl- 
reichen Windungen  herumgewickelt  hat.  Die  Gewinnung  dieses  Fadens 
in  dem  zur  Verarbeitung  geeigneten  Zustande  ist  also  dem,  was  die 
Raupe  gethan  hat,  entgegengesetzt,  und  besteht  im  Abwickeln  dieser 
Art  von  Knäuel.  Hierbei  ist  vorläufig  folgendes  zu  bemerken:  1.  Die* 
Fadenwindungen  auf  dem  Kokon  sind  durch  ihren  natürlichen  Leim- 
überzug (S.  434)  aneinander  geklebt,  und  lösen  sich  nur  dann  mit 
Leichtigkeit,  wenn  die  Kokons  in  warmem  Wasser  eingeweicht  werden. 
2.  Die  innerste  Schichte  des  Kokons  bildet  ein  dichtes,  pergamentartiges 
Häutchen,  in  welchem  durch  die  Leimmasse  die  Faden  Windungen  so  fest 
verbunden  sind,  dass  kein  zusammenhängender  Faden  daraus  gewonnen 
werden  kann;  dieser  Teil,  der  sehr  beträchtlich  ist,  bleibt  also  unab- 
gehaspelt.  3.  Der  einfache  Kokonfaden  ist  zu  zart,  um  verarbeitet  zu 
werden;  man  vereinigt  deshalb  3  bis  8  oder  noch  mehr,  selbst  bis  zu 
15  oder  20  Fäden  (von  ebenso  vielen  Kokons),  je  nachdem  die  Seide 
feiner  oder  gröber  ausfallen  soll;  und  diese  Fäden,  welche  nicht  durch 
eine  bleibende  Drehung  verbunden,  sondern  bloss  dicht  nebeneinander 
gelegt  werden,  kleben  sich  mittels  des  natürlichen,  vom  Wasser  er- 
weichten Leimes  fest  zusammen.  4.  Sowie  die  Fäden  von  den  im 
Wasser  liegenden  Kokons  sich  abgelöst  haben  und  vereinigt  sind,  werden 
sie  auf  einen  hölzernen  Haspel  aufgewunden,  wodurch  die  Seide  in  Ge- 
stalt von  Strähnen  gewonnen  wird,  and  woher  die  ganze  Arbeit  den 
Namen  des  Haspeins  oder  Abhaspeins  führt.  Der,  ebenfalls  ge- 
bräuchliche, Ausdruck  Spinnen  ist  (w.  o.  a)  unpassend,  da  der  Begriff 
dieses  Wortes  ein  anderer  ist,  als  der  des  blossen  Zusammenlegens  dünner 
Fäden  zu  einem  dickeren  (S.  2).  5.  In  frischem  Zustande  oder  sogleich 
nach  dem  Töten  lassen  die  Kokons  sich  am  leichtesten  abhaspeln;  wenn 
8ie  lange  aufbewahrt  und  dadurch  stark  ausgetrocknet  sind,  geht  die 
Arbeit  nicht  so  gut  von  statten. 

10  bis  16  kg  frische,  grüne  Kokons  (cocons  verts)  oder  7  bis  9  kg  ge- 
backene  geben  1  kg  gehaspelte  Seide,  was  auf  1  Kokon  150  bis  180  mg  (in  ein- 
zelnen Fällen  sogar  240  mg)  oder  etwa  ein  Drittel  vom  Gewichte  der  ganzen 
(von  der  äusseren  Flockseide  schon  befreiten)  Kokonhülle,  d.  i.  nahe  ein  Achtel 
?om  Gewichte  des  ^nzen  Kokons  (einschliesslich  der  Puppe)  beträgt,  wenn  die 
Kokons  und  die  Seide  in  gleichem  Zustande  der. Trockenheit  betrachtet  werden. 
Sind  die  Kokons  besonders  sachgemäss  sortiert,  so  ist  schon  aus  4  kg  (scharf 
getrockneten)  Kokons  1  kg  Bohseide  zu  gewinnen').  Die  Abgänge  verteilen  sich 
hierbei  auf  0,8  bis  0,4  kg  Flockseide,  0,6  bis  0,7  kg  Macerati  (die  nicht  abbaspel- 
baren  peigamentartigen  inneren  Kokonhüllen),  1,5  kg  Puppen,  welche  verbrannt 
oder  als  Dünger  verwendet  werden,  und  0,5  bis.  0,6  kg  im  Wasser  lösliche  Stoffe. 

»)  Brevets,  T.  90,  p.  253.  —  Brevets  1844,  T.  22,  p.  59;  T.  48,  p.  12; 
T.  48,  p.  176.  —  Th.  Mögling,  Das  Seidenhaspeln.  A.  d.  Franz.  des  Ferrier. 
Tübingen  1841.  —  Prakt.  Masch.-Constr.  1880,  S.  49  m.  Abb. 

»)  PolytCentralbl.  1875,  S.  24.  —  ühland,  Prakt.  Masch.-Constr.  1880,  S.  50. 
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Im  einzelnen  ist  über  das  Haspeln  der  Seide  Nachstehendes  anzu- 
führen. Die  dazu  dienliche  Vorrichtung  besteht  aus  dem  Wasserbecken 
nebst  Zubehör  und  aus  dem  Seidenhaspel  (tour,  däyidoir,  asple,  reeQ, 
welcher  letztere  hinter  oder  über  dem  Becken  angebracht  ist,  wagerecht 
liegt  und  durch  Treten  (von  der  Hasplerin  selbst)  oder  mittels  einer 
Handkurbel  (von  einer  Gehilfin,  toumeuse)  oder  von  einem  Vorgelege 
aus  umgedreht  wird.  Überhaupt  ist  die  Bauart  in  manchen  Einzelheiten 
verschiedentlich  abweichend^).  Die  ganze  Vorrichtung  ist  in  den  süd- 
lichen Ländern  gewöhnlich  im  Freien  (unter  einem  offenen,  bloss  mit 
einem  Dache  bedeckten  Schuppen)  angebracht,  was  den  Vorteil  gewährt, 
dass  die  gehaspelte  Seide  schnell  trocknet,  und  dass  sowohl  die  Hitze 
als  der  üble  Gerach  der  Kokons  (in  welchen  die  Puppen  oft  schon 
faulen)  weniger  lästig  wird.  Man  nennt  die  Anstalt,  worin  das  Haspeln 
geschieht,  eine  Filanda  oder  Seidenspinnerei  (filature). 

Über  das  Verfahren  beim  Seidenhaspeln  ist  noch  folgendes  zu  bemerken. 
Bei  dem  älteren  Verfahren  bringt  man  zur  Auflösung  des  Leimes  vor  dem  Ab- 
haspeln die  Kokons  einige  Minuten  in  Wasser  von  85  bis  95°  C,  wobei  sie  eine 
Arbeiterin  (batteuse)  mit  einem  kleinen  Besen  von  Birkenreisem  umrührt  und 
schlägt  (Schlagen,  Stauchen,  battre,  battage).  Es 'lösen  sich  dabei  die 
äusseren  Fadenwindungen  und  bleiben  an  den  Reisern  hängen.  Hierbei  geht 
ein  gewisser  Teil  Flockseide  (bassinat,  frisons)  ab,  welche  zu  Florettgamen 
verarbeitet  wird.  Die  Kokons,  deren  Fadenanfang  (maitre  brin)  gefunden  ist, 
werden  mit  einem  grossen  Seihelöffel  herausgenommen  und  den  Hasplennnen 
(tireuses,  fileuses)  zugereicht.  Diese  behandeln  sie  beim  Abhaspeln  in  einem 
nur  mit  lauwarmen  Wasser  (25  bis  30°  C.)  gefüllten  Troge  (bassin,  bacinella), 
in  welchem  die  Kokons  während  des  Abwickeins  schwimmen.  Die  richtige 
Wärme  wird  ohne  besondere  Heizung  durch  Zusammenmischen  von  heissem  and 
kaltem  Wasser  erreicht. 

Nach  einem  neueren  Verfahren  erweicht  man  die  Kokons  in  einem  Kocher 
(cuiseuse)  durch  Dampf  und  Wasser  bei  90  bis  100°  C,  bringt  sie  hierauf  zum 
Schlagen  in  einen  zweiten,  mit  Wasser  von  60  bis  70**  C.  gefüllten  Apparat  a, 
Fig.  157,  dessen  mechanisch  bewegte  Bürste  h  die  Flockseide  löst  und  die  An- 
fänge aufnimmt,  und  hiernach  erst  in  die  Bacinella  c  mit  Wasser  von  50  bis 
60°  C.  Die  Einführung  des  mechanischen  Schlagens  hat  eine  beträchtliche  Er- 
sparnis an  Arbeitskräften  zur  Folge  gehabt,  da  die  Maschinen  sehr  leistungsfähig 
sind.  Während  bei  Anwendung  des  älteren  Verfahrens  auf  zwei  Hasplerinnen 
ein  Mädchen  zum  Schlagen  zu  rechnen  ist,  versorgt  eine  Schlagmaschine,  welche 
1  Mädchen  zur  Bedienung  erfordert,  25  bis  80  Hasplerinnen.  Allerdings  fällt 
die  Arbeit  nicht  immer  so  sorgfältig  aus,  wie  bei  dem  Schlagen  von  Hand, 
doch  werden  die  daraus  erwachsenden  Nachteile  durch  die  grössere  Leistung  aus- 
geglichen, namentlich,  wenn  keine  vorzüglich  geübten  Arbeiter  vorhanden  sind. 

Zum  Abhaspeln  werden  die  gebürsteten  Kokons  in  die  Tröge  oder  Baci- 
nellen  c  übertragen  (Fig.  157).  Man  vereinigt  die  Fäden  von  so  vielen  Kokons 
als  nötig  ist  (S.  439)  und  leitet  sie  durch  gläserne  Binge  oder  Porzellanaugen  d 
(Fadenleiter,  Fadenführer,  barbine)  auf  den  Haspel  «,  der  sie  durch  seine 
Umdrehung  aufwickelt.  Der  Haspel  ist  vier-,  sechs-  oder  achtarmig,  hat  1,5  bis 
2,4  m  im  Umfange  und  seine  Stäbe  sind  von  schneidiger  Gestalt,  damit  die  Seide 
wenig  aufliegt  und  nicht  ankleben  oder  zusammenkleben  kann,  welches  sonst 


»)  Verh.  d.  Gewerbfleissvereins,  VII.  81;  X.  150;  XXXV.  69.  —  Kunst-  und 
Gewerbeblatt,  Jahrg.  1832,  S.  188;  1852.  S.  5.  —  D.  p.  J.  1826,  19,  27;  1849, 
114,  28;  1887,  266,  ia7  m.  Abb.  —  Polyt.  Centralbl.,  V.  (1845).  S.  436.  - 
Bulletin  d'Encouragement,  XXIV.  (1825),  p.  217}  XLUI.  ^1844),  p.  436;  LII. 
(1858),  p.  553.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1175  m.  Abb. 
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ffeschehen  würde,  weil  der  Faden  im  Augenblicke,  wo  er  auf  den  Haspel  ge- 
langt, noch  klebrig  ist.  Alle  gemeinschaftlich  durch  einen  der  Glasringe  ge- 
zogenen Kokonfäden  (brins)  bilden  nachher,  indem  sie  mittels  des  erweichten 
und  wieder  austrocknenden  Leimes  ihrer  Oberflächen  xusammenhalten ,  einen 
einzigen  Faden  (bout).  Der  Haspel  ist  entweder  auf  2  oder  auf  4  Str&hne 
(flotte)  eingerichtet,  welche  zugleich  von  einer  Arbeiterin  gehaspelt  werden; 
nur  bei  grober  Seide,  welche  weniger  Mühe  und  Aufsicht  erfordert,  geht  es  an, 
6  und  sogar  8  Strähne  auf  einem  Haspel  zu  machen.  Die  Breite  des  Haspels, 
d.  h.  die  Länge  seiner  Stäbe,  richtet  sich  nach  der  Anzahl  Strähne,  welche  er 
nebeneinander  aufzunehmen  bestimmt  ist:  sie  beträgt  für  2  Strähne  250  bis 
375  mm,  für  4  Strähne  550  bis  650  mm. 

Der  aus  den  Kokonfäden  gebildete  Faden  läuft  nicht  ohne  weiteres  auf 
den  Haspel,  sondern  wird  in  der  durch  die  Fig.  157  gekennzeichnete  Art  geführt. 


A^^       A^t)J\K 


yO. 


Flg.  157. 


Die  Arbeiterin  zieht  mittels  Nadel  je  2  bis  3  KokonfUden  durch  die  Augen  d 
und  *y6reinigt  die  nötige  Anzahl  Fäden  im  Auge  di ;  doch  werden  vielfach  auch 
alle  Kokonraden  sogleich  nach  di  geleitet.  Der  Faden  geht  weiter  über  die 
Fadenleiter  dt  nach  d^  und  d^^  welche  wie  auch  d  und  di  an  federnden  Drähten 
befestigt  sind.  Die  Fadenstücke  d^  d^  und  d^  d^  sind  auf  50  bis  60  mm  wieder- 
holt umeinander  herumgeschlungen.  Diese  Kreuzung  oder  Verschlingung 
der  Fäden  zwischen  den  Wasserbecken  und  dem  Haapel  hat  zur  Folge,  dass  die 
Kokonfäden  eines  jeden  Fadenzweiges  aneinander  gedrängt,  gerieben  und  ge- 
glättet werden,  wodurch  sie  sich  fester  verbinden,  der  Faden  Rundung  und 
Glätte  erhält,  und  die  Feuchtigkeit  aus  demselben  ausgepresst  wird. 

Bei  älteren  Haspeln  stellt  man  die  Kreuzung  dadurcn  her,  dass  man  zwei 
benachbarte  Fäden  auf  75  bis  100  mm  Länge  umeinander  schlingt  und  dann 
wieder  getrennt  nach  dem  Haspel  führt.     Diese  Einrichtung  hat  den  Nachteil, 
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dass  bei  dem  Reissen  einei  Fadens  der  gebrochene  von  dem  anderen  mitgefiihit 
wird  und  dicke  Stellen  entstehen,  welche  ausgeschnitten  werden  müssen. 

Die  Schalen  und  Tröge  sind  mit  Dampf  röhren  zur  Heisung  ausgerfistet 
und  unten  mit  Hähnen  versehen,  um  das  Wasser  von  Zeit  lu  Zeit  teilweise 
abziehen  zu  können  —  reines  Wasser  ist  Haupterfordemis  ^).  Zwischen  des 
Trögen  c  sind  Schalen  mit  kaltem  Wasser,  welches  der  Arbeiterin  mit  zur  Er- 
frischung der  Hände  dient,  welche  sonst  durch  die  beständige  Berührung  mit 
Wasser  von  50  bis  60^  leiden  und  bald  des  für  die  Arbeit  durchaus  erfordere 
liehen  feinen  Gefühls  verlustig  gehen  würden.  Die  Hasplerin  muss  den  ab- 
laufenden Faden  mit  den  Fingern  von  allen  Knötchen  u.  dgl.  reinigen  (pnrger)r 
ferner  dafür  «sorgen,  dass  der  Seidenfaden,  den  sie  durch  Vereinigung  mehrerer 
Kokonfäden  bildet,  stets  eine  möglichst  gleiche  Dicke  erhält,  und  hat  deshalb 
öfters  nach  Erfordernis  die  Anzahl  der  Kokons  um  einen  zu  vermehren  oder  la 
vermindern.  Dies  ist  nicht  nur  wegen  der  ungleichen  Feinheit  verschiedener 
Kokonfäden,  sondern  auch  darum  notwendig,  weil  die  Raupe  beim  Einspinnen 
anfangs  gröber  und  späterhin  feiner  spinnt,  daher  der  Faden  eines  jeden  KokoDs 
nach  innen  zu  an  Dicke  abnimmt.  Wenn  der  eine  von  zwei  miteinander  ge- 
kreuzten Seidenfäden  abreisst,  sich  dann  an  den  anderen  ansohliesst  und  tod 
demselben  mit  fortgezogen  wird,  so  entstehen  grobe  Stellen  in  der  Seide 
(mariages),  welche  sorgfältig  vermieden  und,  einmal  entstanden,  sogleich  aus- 
gebrochen  werden  müssen. 

Der  Haspel  e  wird  zweckmässigerweise  durch  eine  Reibungsscheibe  f  an- 
getrieben. Damit  die  Windungen  der  Seide  auf  dem  Haspel  sich  in  weites 
gekreuzten  Schraubengängen  übereinander  legen,  wodurch  ein  festes  Zusammen- 
kleben der  Fäden  in  den  Strähnen  verhütet  wird,  sitzen  die  Fadenführer  d^ 
zunächst  dem  Haspel  auf  einer  zu  letzterem  gleichgerichteten  Stange  g  (Lanf- 
stock),  welche  durch  ein  Getriebe  in  der  Richtung  ihrer  Länge  auf  100  bis 
120  mm  Entfernung  schnell  hin  und  her  verschoben  wird.  Will  die  zwischen 
Schale  c  und  Haspel  e  sitzende  Arbeiterin  die  Trommel  anhalten,  so  tritt  sie 
auf  den  Tritt  A,  wodurch  die  Reibnngsscheibe  der  Haspel  welle  von  der  Antrieb- 
scheibe  abgehoben  und  gegen  den  am  Gestell  festen  Bremsbacken  i  gelegt  wird. 
Um  die  aufgehaspelten  Strähne  leicht  abnehmen  zu  können,  ist  einer  der  Haapel- 
arme  verstellbar  angeordnet.  Die  Trommel  ist  in  ein  mit  FensteiTi  versehenes, 
durch  ein  Dampf  röhr  k  geheiztes  Gehäuse  eingeschlossen,  wodurch  die  Seide 

geschützt  ist  und  eine  beinahe  vollständige  Trocknung  derselben  erreicht  wird, 
in  solcher  Haspel  hat  0,68  bis  0,72  m  Dchm.,  also  2,04  bis  2,16  m  umfang  und 
macht  80  bis  100  min.  Umdr.').    Die  Geschwindigkeit  des  Fadens  ist  hiemach 

2.7  bis  8,6  m;  Haspeltrommeln  von  0,46  m  Dchm.  erhalten  ISO  bis  140  Umdr. 
(Geschw.  2,75  bis  8,25  m)^  für  Chinaseide  wählt  man  Trommel durchmesser  bis 
zu  1  m.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  darf  bei  Darstellung  der  feinsten  nnd 
schönsten   Seidensorten   höchstens   4,5  m  sek.  betragen  (wozu   ein  Haspel  von 

1.8  m  Umfang  150,  einer  von  2,4  m  112  min.  Umläufe  macht);  arbeitet  man 
aber  grobe  Seide,  so  kann  die  Geschwindigkeit  bis  zu  7,5  m  sek.  (250  Umläufe 
für  einen  Haspel  von  1,8  m,  188  für  einen  solchen  von  2,4  m)  gesteigert  werden. 

Auf  einem  Haspel  zu  2  Strähnen  liefert  eine  Hasplerin,  welche  zugleich 
ihre  Kokons  schlagen  muss,  des  Tages  (in  12  Arbeitestunden)  durchschnittlich 

200  bis  220  g  Seide  von  8  Kokons, 

260     «    290  „      ,         ,4 

320    ,    850  ,      ,         „5 

410     .    425  ,      ,         ,6 

480     „    500  ,      ,         ,7        »      u.  s.  f. 
Ein  zu  vier  Strähnen  eingerichteter  Haspel  liefert  täglich  470  bis  580^  Seide 
von  4  bis  5  Kokons,  was  eine  Fadenlänge  von  361  000  bis  4  70  000  m  ungefähr 


^)  Über  den  Einfluss  des  Wassers  bei  der  Herstellung  der  Rohseide  s.  D. 
p.  J.  1879,  282,  276  aus  „Berichte  der  deutschen  ehem.  Gesellschaft'*,  1879,  S.  17. 

*)  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  6.  Aufl.,  Bd.  YIII,  S.  ISl 
mit  Abb. 
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beträgt.  Man  ersieht  daraus,  dass  ein  sehr  srosser  Teil  der  Zeit  durch  Anhalten 
des  Haspels  wegen  vorkommender  Fehler  verloren  geht,  ungeachtet  soviel  mög- 
lich nur  sehr  geschickte  und  aufmerksame  Arbeiterinnen  an  die  Haspel  gesetzt 
werden.  Von  grober  Seide,  die  aus  einer  grosseren  Anzahl  Kokonfäden  gebildet 
wird,  liefert  ein  Haspel  zu  6  oder  8  Strähnen  (S.  441)  täglich  2750  bis  37b0  <f 
oder  noch  mehr.  Die  angegebenen  Leistungen  erhoben  sich  um  25  bis  30  %» 
wenn  der  Ha«plerin  gut  gekochte,  d.  h.  ohne  Anstand  abhaspelbare  und  ge- 
schlagene Kokons  geliefert  werden. 

An  den  Seidenhaspeln  sind  folgende  neuere  Yerbesseruugen  hervorzuheben. 
Man  hat  den  Antrieb  so  eingerichtet,  dass  man  für  jeden  Faden  einen  beson- 
deren Haspel  nimmt  und  nur  je  2  benachbarte  fflr  sich  zum  Ausrücken  ein- 
richtet^). Dieser  getrennte  Antrieb  gestattet  eine  grosse  Bequemlichkeit 'und 
Erhöhung  der  Leistung,  da  je  2  Haspel  immer  unabhängig  von  den  anderen 
abgestellt  werden  kOnnen,  ohne  dass  die  Haspelgeschwindigkeit  erhobt  wird. 

Die  Camersche  Selbstanlegevorrichtung')  hat  den  Zweck,  einen 
gerissenen  oder  ausgebliebenen  Kokonfaden  selbstthätig  so  an  den  aus  dem 
Zusammenlaufe  mehrerer  Kokonfäden  gebildeten  Seidenfaden  anzulegen,  das» 
die  Anlegestelle  nicht  flaumig  wird.  Mit  den  beiden  angeführten  Einrichtrungen 
ist  es  ermöglicht,  dass  eine  Arbeiterin  stündlich  60  bis  80  g  Seide  abhaspeln  kann. 

Auch  Seidenhaspe]  mit  elektrischer  Abstellung  bei  Bruch  eines  Kokonfaden» 
sind  ausgeführt  worden'),  ebenso  solche  mit  selbstthätiger  Zuführung  der  Kokons^). 

Die  nach  dem  Abhaspeln  der  Seide  übrig  bleibenden  Kokonhäutchen  werden 
zur  Bereitung  der  Florettseide  aufbewahrt;  die  herausgenommenen  Puppen  aber 
?erbrannt  oder  als  Dünger  angewendet. 

Im  gehaspelten  Zustande  führt  die  Seide  den  Namen  rohe  Seide, 
Rohseide,  Grezseide  (gr^ge,  gröze,  soie  gröge,  soie  non-ouvröe,  raw 
9Ük),  Es  wird  von  ihr  gefordert,  dass  sie  einen  runden,  glatten,  überall 
gleich  dicken  Faden  von  gehörigem  Glänze  und  ohne  Knötchen  (bouchons), 
Flocken  u.  s.  w.  darstelle.  Zur  Verarbeitung  wird  sie  meist  erst  noch 
durch  das  Zwirnen  vorbereitet  (s.  w.  u.). 

Eine  eigene  Maschine  ist  erfunden  worden,  um  die  Bohseide  nach  der 
Feinheit  ihres  Fadens  derart  zu  sondern ,  dass  die  dünneren  und  dickeren  Teile 
ausgeschieden,  also  nur  die  nahezu  gleich  feinen  zusammengehalten  werden. 
Es  ist  wesentlich  eine  Spulmaschine  mit  oben  wagerecht  liegenden  Spulen,  auf 
welche  der  von  den  Strähnen  heraufkommende  Faden  aufgewickelt  wird.  Für 
jeden  Strähn  sind  4  bis  6  Spulen  dicht  nebeneinander  auf  derselben  AchRe  vor- 
handen. Vor  seiner  Ankunft  bei  der  Spule  geht  der  Faden  zwischen  zwei  Rollen 
hindurch;  ein  Fadenführer,  der  ihn  auf  die  Spule  leitet,  ist  mit  Füblhebel- 
Vorrichtung  und  der  einen  Rolle  so  verbunden,  dass  die  hOchst  kleinen  Orts- 
veränderungen der  Rolle,  welche  durch  ungleiche  Dicke  des  Fadens  entstehen,, 
den  Fadenführer  vor  die  eine  oder  andere  der  4  (6)  Spulen  versetzen;  kommt 
daher  in  der  Seide  eine  dickere  Stelle,  so  wickelt  die  Maschine  den  Faden  auf 
eine  andere  Spule,  als  wenn  die  Seide  dünner  kommt;  die  Hin-  und  Herzüge 
von  einer  Spule  zur  anderen  werden  nachher  durchschnitten;  so  erhält  man 
freilich  den  Faden  in  Stücken  au&espult,  aber  das  auf  derselben  Spule  befind- 
liche hat  ziemlich  genau  gleiche  Feinheit. 

2)  Das  Zwirnen,  Filieren  oder  Moulinieren  der  Seide  (moulinage, 
throwing).  —  Für  die  meisten  Anwendungen  werden  zwei,  drei  oder  mehr 
Fäden  der  rohen  Seide  zusammengedreht;  zu  einigen  Zwecken  gebraucht 

*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1175.  —  Engl.  Fat.  No.  9363  v.  J.  1887. 
•)  D.  R.-P.  No.  39  218. 

•)  Scient.  American,  Bd.  40,  S.  40.  —  Centralbl.  f.  Textilind.,  Bd.  10,  S.  56. 
*)  D.  R.-P.  No.  48  562;  45  223;  D.  p.  J.  1887,  266,  187  m.  Abb.;  weitere 
Neuerungen  vergl.  D.  R.-P.  No.  59  925;  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1892,  S.  75  m.  Abb. 


444  V.  Abschnitt. 

man  die  einfachen  RohseidenfHden,  denen  man  jedoch,  damit  sie  mehr 
Hundung  erlangen  und  die  nachherige  Behandlung  beim  Kochen  und 
Färben  aushalten,  ohne  sich  in  die  einzelnen  Kokonfäden  zu  spalten, 
*eine  mehr  oder  weniger  starke  Drehung  (fi^l^)  giebt.  Auch  diejenige 
Seide,  welche  man  zu  zwei  oder  mehr  Fäden  zwirnt,  erhält  oft  voraus 
im  einzelnen  Faden  eine  Drehung,  Filato  (fil^),  welche  aber  der  beim 
Zwirnen  stattfindenden  (Torto,  tors)  entgegengesetzt  sein  muss. 

Nach  den  Verschiedenheiten  in  der  Zusammensetzung  und  Drehung 
der. Fäden  sind  hauptsächlich  folgende  Gattungen  zu  unterscheiden: 

a)  Organsinseide,  Organsin,  Orsoyseide,  Kettenseide  (or- 
gansin,  orgamine),  welche  zur  Kette  der  meisten  seidenen  Stoffe  dient 
und  aus  der  schönsten  Sorte  der  Kokons  gewonnen  wird.  Sie  ist  aus 
zwei,  seltener  drei,  Fäden  gezwirnt,  von  welchen  ein  jeder  aus  3  bis  8 
einfachen  Kokonfädchen  besteht  und  vor  dem  Zusammenzwirnen  einzeln 
so  stark  gedreht  wird,  dass  bis  60  oder  80  Drehungen  auf  1  cm  Län^e 
kommen.  Man  unterscheidet  demnach  zwei  fädige  (organsin  ä  deux 
bouts)  und  drei fäd ige  (organsin  ä  trois  bouts)  Organsinseide.  Die 
Drehungen  des  einfachen  Rohseidenfadens  darin  liegen  nach  Art  rechter, 
die  vom  Zwirnen  nach  Art  linker  Schraubengänge. 

b)  Tramseide,  Trama,  Einschlagseide  (trame,  tram,  trame\ 
von  geringeren  Kokons,  zum  Einschüsse  bei  seidenen  Zeugen,  zur  Ver- 
fertigung seidener  Schnüre  u.  s.  w.  dienend,  wird  in  einfädige,  zwei- 
und  dreifädige  unterschieden,  je  nachdem  sie  aus  einem  einzigen  massig 
gedrehten  Rohseidenfaden  oder  aus  zwei  oder  aus  drei  solchen,  zusammen- 
gezwirnten,  Fäden  besteht.  Die  einzelnen,  aus  3  bis  12  Kokonfäden 
gebildeten,  Fäden  der  zwei-  und  dreifädigen  Trama  erhalten  keine  vor- 
läufige Drehung  und  die  Zwirnung,  wodurch  sie  vereinigt  werden,  ist 
viel  schwächer  als  jene  der  Organsin,  findet  aber  in  derselben  Richtung 
statt  (nämlich  so,  dass  die  Windungen  wie  Gänge  einer  linken  Schraube 
liegen).  Der  Gesamtfaden  ist,  den  angegebenen  Umständen  nach,  weicher 
und  flacher  als  die  Kettenseide. 

c)  Eine  Mittelgattung  zwischen  Organsin  und  Trama  (in  Frankreich 
tors  Sans  filä  genannt),  welche  öfters  zur  Kette  seidener  Stoffe  angewendet 
wird,  entsteht  dadurch,  dass  man  2  Rohseidenfäden,  ohne  dieselben  vor- 
läufig zu  drehen,  stark  zusammenzwirnt:  die  stärkere  Zwirnung  macht 
alflo  hier  den  Unterschied  gegen  zweifädige  Tramseide. 

d)  Marabout-Seide,  zu  besonderen  Zwecken  der  Seidenweberei 
bestimmt,  wird  aus  drei  (selten  zwei)  Fäden  blendend  weisser  Rohseide 
nach  Art  der  Trama  gezwirnt,  indem  keine  Drehung  der  einzelnen  Fäden 
stattfindet;  dann  ohne  vorausgehendes  Entschälen  oder  Kochen  (welches 
fionst  regelmässig  vor  dem  Färben  verrichtet  wird)  gefärbt,  endlich  aber- 
mals und  zwar  sehr  scharf  gezwirnt.  Diese  dralle  Zwirnung,  verbanden 
mit  der  Steifheit,  welche  von  dem  natürlichen,  beim  Färben  fast  unver- 
sehrt gebliebenen  Firnisse  herrflhrt,  giebt  der  Marabout  eine  kennzeich- 
nende peitschenschnur artige  Härte.  Die  volle  Zwirnung  erst  nach  dem 
Färben  zu  geben,  ist  nötig,  damit  die  Farbe  gehörig  den  Faden  durch- 
<iringen  kann. 
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e)  Za  gewissen  leichten  Modestoffen  wird  Seide  aus  einem  groben 
nnd  einem  feinen  Rohseidenfaden  gezwirnt,  von  welchen  der  erstere  in 
Schrauben  Windungen  um  den  letzteren  sich  .herumlegt,  ähnlich  wie  bei 
boblsträngigem  Zwirn  (S.  40).  Der  dicke  Faden  wird  vorläufig  für  sich 
allein  gedreht,  nach  Belieben  rechts  oder  links;  der  feine  kann  eine 
Drehung  erhalten  oder  nicht,  im  ersten  Falle  ist  seine  Drehung  jener 
des  groben  entgegengesetzt.  Die  Zwimung  ist  stets  umgekehrt  gegen 
die  Drehung  des  dicken  Fadens.  Hieraus  folgt,  dass  beim  Zwirnen  der 
dicke  Faden  sich  aufdreht  und  dadurch  verlängert,  wogegen  der  dünne 
draller  und  kürzer  wird.  Da  somit  die  zwei  durch  die  Zwimung  zu 
vereinigenden  Fäden  eine  beträchtlich  verschiedene  Länge  haben,  so  ent- 
steht naturgemäss  die  schon  erwähnte  Beschaffenheit.  Solche  Seide  heisst 
in  Frankreich  soie  ondäe. .  Der  damit  verfertigte  Stoff  (Gaze)  erhält  ein 
moiriertes  Ansehen. 

f)  Pelseide,  Felo  (poil,  Single),  aus  den  Kokons  der  geringsten 
Sorte  erzeugt,  ist  ein  einziger  grober  Rohseidenfaden,  welcher  tf,  10  oder 
mehr  Eokonf^dchen  enthält  und  gedreht  wird.  Man  bedient  sich  der- 
selben hauptsächlich  als  Grundlage  zu  den  sogenannten  Gold-  und  Silber* 
gespinsten,  welche  dadurch  entstehen,  dass  der  Seidenfaden  mit  echtem 
oder  unechtem  Gold-  und  Silberdrahte  umwickelt  wird.  Der  Draht  ist 
hierbei  stets  geplättet  (Lahn).  Zu  Goldgespinsten  nimmt  man  gelbe,, 
zu  Silbergespinsten  weisse  Pelseide.  Die  einüldige  Trama  gehört  streng 
genommen  ebenfalls  hierher,  nur  dass  sie  aus  besserem  Rohstoffe  besteht. 
Zum  Auflegen  des  Lahns  (Überspinnen,  I,  632)  dienen  besondere 
Maschinen  (Lahnspinnmaschinen),  bei  denen  der  Seidenfaden  durch 
eine  hohle  Achse  gezogen  wird,  während  ein  mit  passender  Geschwindig- 
keit um  dieselbe  sich  drehender  Fadenführer  den  auf  einem  Röllchen  ent- 
haltenen Lahn  in  schraubengangförmigen  Windungen  herumlegt  ^). 

g)  Nähseide  oder  Cusir  (soie  k  coudre,  setving  silk)  wird  aus 
Rohseide  von  3  bis  24  Kokons  nnd  auf  verschiedene  Weise  dargestellt: 
aa)  'indem  man  zwei  starke  Rohseidenfäden  einzeln  rechts  dreht  —  d.  h. 
mit  Windungen  nach  Art  rechter  Schraubengänge  —  und  dann  links 
miteinander  zusammenzwirnt;  bb)  indem  man  zwei  (selten  drei)  unge- 
drehte Rohseidenfäden  rechts  zusammenzwimt,  dann  aber  zwei  solche  ge- 
zwirnte Fäden  durch  eine  zweite  Zwimung  links  (mit  5  bis  10  Drehungen 
auf  1  cni  Länge)  vereinigt;  cc)  auf  die  vorige  Weise,  jedoch  mit  dem 
Unterschiede,  dass  man  vor  der  ersten  Zwimung  den  einzelnen  Rohseiden- 
flUlen  eine  Drehung  erteilt.  Die  Zwirnung  ist  in  allen  drei  Fällen  desto 
stärker,  je  feiner  die  Fäden  sind.  Die  Nähseide  enthält,  wie  sich  aus 
Vorstehendem  ergiebt,  überhaupt  2  oder  4,  manchmal  auch  6,  Rohseiden- 
fäden.  —  Eine  nach  Art  der  Nähseide  moulinierte,  aber  feinere  und 
schönere  Gattung,  welche  zu  seidenen  Spitzen,  einigen  Arten  von  Ge- 
weben u.  8.  w.  angewendet  wird,  verfertigt  man  in  Italien  unter  dem 
Namen  Cusirino,   gewöhnlich  aus  9  Robseidenfäden ,  von  welchen  je  3 


')  Deutsche  Ind.-Ztg.  1868.  S.  92.  —  Hugo  Fischer,  Technolog.  Studien 
im  Sachs.  Erzgebirge,  S.  36  m.  Abb. 
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Torläufig  rechts  zasammeDgezwirnt  werden,  worauf  man  die  so  erhaltenen 
drei  Fäden  durch  linke  Zwirnnng  vereinigt. 

Ein  oft  angewendetes  Mittel,  das  Gewicht  der  Nähseide  betrüglich  zn  ?er- 
mehren,  ist  das  Tränken  derselben  mit  Bleisalzen. 

h)  Strickseide,  der  Nähseide  ähnlich,  aber  dicker.  Sie  wird  im 
wesentlichen  wie  Nähseide  nach  dem  Verfahren  bb)  dargestellt,  erh&lt 
aber  —  weil  sie  gröber  ist  und  überdies  für  ihre  Bestimmung  weich  sein 
muss  —  eine  schwächere  Zwimung.  —  Man  zwirnt  zuerst  2  bis  6  (nicht 
gedrehte)  Bohseidenfftden  rechts  zusammen  und  yereinigt  dann  durch  die 
zweite,  entgegengesetzt  (nach  Art  linker  Schraubengewinde)  laufende 
Zwirnung  3,  seltener  4,  solche  gezwirnte  Fäden  zu  einem  Ghmzen.  — 
Zuweilen  begnügt  man  sich  damit,  3  dicke  einfache  Rohseidenföden 
•einzeln  rechts  zu  drehen  und  hierauf  links  zusammen  zu  zwirnen,  ent- 
sprechend dem  unter  g)  angegebenen  Verfahren  aa)  zur  Darstellung  der 
Nähseide;  allein  hierdurch  erhält  man  eine  weniger  schöne  Ware.  — 
Überhaupt  sind  in  der  Strickseide  wenigstens  3  und  höchstens  etwa 
18  Rohseidenfllden  vereinigt. 

i)  Eordonnierte  Seide,  cordonnet  (zu  gestrickten,  gehäkelten 
Arbeiten  u.  dgl.),  eine  drall  und  derb  gezwirnte,  daher  sehr  rnnde  nnd 
glatte,  schnurähnlich  aussehende  Gattung,  welche  in  der  Dicke  der  groben 
Nähseide  oder  der  gewöhnlichen  Strickseide  vorkommt,  beide  aber  an 
schönem  Aussehen  übertrifft.  Dieses  verdankt  sie  der  Auswahl  schöner 
Rohseide,  ganz  besonders  aber  der  Zusammensetzung  aus  feineren  and 
zahlreicheren  Rohseidenfäden.  Die  letzteren  werden  zuerst  einzeln  i-echts 
gedreht,  dann  zu  4,  5,  6  oder  8  links  zusammengezwimt;  und  endlich 
vereinigt  man  3  solche  gezwirnte  Fäden  durch  eine  Zwimung  rechts. 
Diese  Seidengattung  unterscheidet  sich  auch  dadurch,  dass  ihre  sichtbare 
(letzte)  Zwimung  rechte  Schraubengänge  bildet,  von  der  Näh-  nnd  ge- 
wöhnlichen Strickseide,  welche  beide  das  Ansehen  von  linken  Schrauben- 
gangen  darbieten.  Vorstehendem  zufolge  enthält  die  kordonnierte  Seide 
12  bis  24  vereinigte  RohseidenfUden. 

k)  Stickseide,  flache  Seide,  Plattseide  (soie  k  broder,  soie- 
floche,  alach  sük).  Die  feinste  ist  ein  einfacher  Rohseidenfaden,  schwach 
links  gedreht  (mit  1  bis  2^/^  Drehungen  auf  1  cm  Länge);  dickere  Sorten 
bildet  man  aus  2  bis  10  oder  noch  mehr  (nicht  vorläufig  gedrehten) 
Rohseidenfäden  und  giebt  ihnen  nur  1  Drehung  auf  25  mm,  selbst  noch 
etwas  weniger.  Die  geringe  Zwimung,  welche  diese  Gattung  Seide  em- 
pfängt, ist  Ursache,  dass  in  ihr  nach  dem  Kochen  und  Färben  die  Kokon- 
fädchen  sichtbar  voneinander  getrennt  sind,  der  ganze  Faden  sich  flach 
ausbreitet  und  in  der  Stickerei  den  Grund  gut  bedeckt.  — 

Das  Moulinieren  der  Seide,  welches  in  der  Seidenmühle  (dem 
Filatorium)  verrichtet  wird,  zerfällt  in  folgende  Einzelarbeiten: 

a)  Das  Spulen  oder  Wickeln  (bobinage,  dävidage,  windmg),  näm- 
lich das  Abwinden  der  Seidensträhne  auf  hölzeme  Spulen.  In  Italien 
wird  diese  Arbeit  noch  mitunter  aus  freier  Hand  verrichtet  (wobei  die 
Spule  auf  einem  senkrechten  Drahte  hängt  und  durch  Streichen  mit  der 
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Hand  omgedreht  wird) ;  sonst  bedient  man  sich  dazn  des  Spnlrades  oder 
yerschiedentlich  eingerichteter  Spülmaschinen.  (Wickelmaschinen, 
machine  k  bobines,  machine  h  devider,  engine,  winding  angine)  ^).  Ge- 
wöhnlich sind  die  leichten  hölzernen  Haspel  (9wifU)y  auf  welche  man  die 
Seidenstr&hne  legt,  unten  in  einer  Reibe  angebracht,  die  dnrch  Beibnng 
angetriebenen  Spnlen  (stehen^  oder  liegend)  oben.  Die  meisten  Spül- 
maschinen sind  doppelt,  d.  1^  enthalten  anf  jeder  ihrer  zwei  langen 
Seiten  eine  Reihe  Haspel  und  eine  Reihe  Spulen.  Der  den  Faden  nach 
der  Spule  leitende  Führer  erhält  eine  rasche  hin  und  her  gehende  Be- 
wegung durch  Kurbel  und  Lenkstange,  damit  die  Windungen  mit  starker 
Kreuzung  übereinander  laufen,  wodurch  das  Auffinden  eines  Fadenendes 
erleichtert  wird.  Antrieb  der  Kurbel  durch  elliptische  Rftder  bewirkt 
ballige  Gestalt  der  Spulen.  In  englischen  Filatorien  ist  es  gebräuchlich, 
die  Seidensträhne  vor  dem  Abspulen  in  lauwarmeift  Seifenwasser  einzu- 
weichen und  dann  mit  reinem   Wasser  zu  spülen. 

b)  Das  Drehen  der  einzelnen  Fäden  (premidre  ouvraison,  premier 
appröt,  filage,  sp'mning),  sofern  dieses  notwendig  ist.  Es  geschieht  auf 
der  nachher  zu  erwähnenden  Zwirnmaschine.  In  England  bringt  man 
sodann  die  mit  der  gedrehten  Seide  angefüllten  Spulen  10  Minuten  lang 
in  einen  Dampfkasten,  aus  diesem  in  einen  Behälter  mit  warmem  Wasser, 
und  von  hier  auf  die  Dupliermaschine. 

c)  Das  Doppeln,  Doublieren  oder  Dnplieren  (douplage,  doupling), 
wobei  zwei  oder  nach  Erfordernis  mehrere  der  einfachen  Rohseidenföden 
zusammen  auf  eine  neue  Spule  gewickelt  werden.  Man  bedient  sich  hierzu 
wieder  der  reinen  Handarbeit  oder  des  Spulrades,  oder  einer  Spulmaschine 
(Dupliermaschine,  machine  h  doubler,  dotdfling  frame)*).  In  der  letz- 
teren werden  die  mit  einfachen  Fäden  gefüllten  Spulen  eingelegt;  im 
übrigen  kann  sie  mit  der  obigen  Spulmaschine  übereinstimmen.  Eine 
Vorrichtung  ist  angebracht)  dass  beim  Abreissen  eines  der  zusammen- 
gehörigen Fäden  augenblicklich  die  betrefiPende  Spule  stillsteht.  In  dem 
Falle,  dass  die  einfachen  Fäden  keine  Drehung  erhalten,  fängt  die  Arbeit 
sogleich  mit  dem  Duplieren  an,  indem  man  die  Fäden  Yon  2  oder  meh- 
reren Strähnen  vereinigt  aufspult. 

d)  Das  Zwirnen  der  gedoppelten  Fäden  (demiöre  ouvraison;  dernier 
appr^t,  spinning,  throwing),  wozu  man  eine  Zwirnmaschine  (Seiden- 
zwirnmühle, Spinnmühle,  Filatorium,  Seidenfilatorium,  moulin 
&  soie,  mach  ine  k  organsiner,  spinning  mül)  ^)  anwendet,  die  oft  auf  sehr 
verschiedene  Weise  gebaut  ist.  Die  mit  den  gedoppelten  Fäden  ange- 
füllten Spulen  sind  reibenweise,    in   zwei  oder  drei  Linien  (Etagen,   mit 


M  Verh.  d.  Gewerbfleisavereins  1842,  S.  61.  —  D.p.J.  1842,  85,  333  m.  Abb. 
—  Breveta,  XLVI.  37;  LXXVI.  482.  —  Brevets  1844,  T.  50,  p.  72. 

«)  Verb.  d.  Gewerbfleiss Vereins  1842,  XXI.  S.  62,  156.  —  D.  p.  J.  1842, 
85,  385.  —  Prakt.  Masch.-Constr.  1880,  S.  18 1  ra.  Abb. 

■)  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1842,  XXI,  S.  64.  —  D.  p.  J.  1840,  78,  270; 
1841,  79,  169;  1842,  85,  337;  1855,  137,  113;  1858,  148,  29;  1860,  155,  267; 
1873,  210,  171  m.  Abb.  —  Polyt.  Centralbl.  1857,  S.  1201;  1862,  S.  1208;  1868, 
S.  1212.  —  Ball.  d'Encouragement  1840,  p.  418;  1858,  p.  647,  652;  1878,  p.  494. 
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je  60  Spindeln)  übereinander,  eingelegt;  die  zum  Zwirnen  nnd  Anfmckeln 

bestimmten  (mit  anderen  Spulen  und   über  jeder  Spole .  mit  einem  zur 

Leitung  des  Fadens  dienenden  Drahtflügel,  coronelle,  versehenen)  Spindeh 

stehen  unter  derselben.     Der  ganze  Bau  ist  bei  den  älteren  Maschinen 

kreisförmig  oder  oval,  —  daher  ovaliste  auch  eine  Benennung  für  den 

Seidenzwirner,   moulinier;   bei  den  neueren  länglich  viereckig,  die  Art, 

wie   die   Bewegung   mitgeteilt   wird,    mynigfaltig.      Manche  Maschinen 

dieser  Art  sind  so  eingerichtet,   dass  die  Spindeln  mit  den  gedoppelten 

Fäden  durch  ihre  eigene  Umdrehung   das  Zwirnen   bewirken,   und  die 

Seide  sodann  sich  auf  Haspel  wickelt. 

Bei  den  älteren  Zwimmaschinen  laufen  die  Spindeln  mit  2000  biB  2500 
min.  Umdr.,  bei  den  neueren  mit  6500  bis  8000  Umdr. 

Auch   solche   Zwirnmaschinen   sind   im   Gebrauch,   welche   ohne  voraas- 

Segan^enes  Doppeln  die  Arbeit  verrichten;  ja  man  hat  sogar  viele  Bestrebungen 
arauf  gerichtet,  das  Abwinden  der  Seide  von  den  Kokons  nnd  das  Drehen  (äer 
Zwirnen  derselben  durch  eine  und  dieselbe  Maschine  oder  Maschinenverbindnng 
in  unmittelbarer  Folge  verrichten  zu  lassen'). 

e)  Das  Haspeln  der  gezwirnten  Seide,  um  die  für  den  Verkauf 
bestimmten  Strähne  (^cheveaux,  skeina),  in  mehrere  Gebinde  (flottes)  ab- 
geteilt, daraus  zu  bilden,  welche  nachher  zu  grösserer  Anzahl  in  Bunde 
(matteaux)  vereinigt  werden.  —  Der  dazu  dienliche  Haspel  ist  den  fdr 
mehrere  Gänge  eingerichteten  Garnhaspeln  (S.  45)  wesentlich  gleich^. 
Wenn  die  Seidenzwimmühle  selbst  sogleich  die  Seide  auf  Haspel  windet, 
so  kann  zwar  das  Haspeln  als  besondere  Arbeit  erspart  werden,  aber  zur 
Darstellung  von  Strähnen  in  genau  vorausbestimmter  Fädenanzahl  eignet 
sich  dieses  Verfahren  weniger  gut,  wenngleich  eine  Zählvorrichtung  an 
den  Haspeln  vorhanden  ist;  denn  bei  einer  grossen  Anzahl  von  Haspeln 
kann  kaum  die  hierdurch  erforderte  strenge  Aufsicht  geführt  werden. 

Über  den  Haspelumfang  und  die  Anzahl  der  Fäden  im  Strähne  sind  beim 
Haspeln  der  Seide  noch  keine  in  grösserer  Ausdehnung  eingeführten  Bestim- 
mungen festgesetzt.  Erst  in  neuester  Zeit  hat  man  überhaupt  angefangen, 
nach  einem  solchen  Ziele  zu  streben.  Englische  Filieranstalten  bedienen  sich 
zum  Teil  eines  Haspels  von  48  engl.  Zoll  (1,219  m)  Umfang,  worauf  Strähne 
von  2496  Fäden  gemacht  werden:  oder  eines  solchen  von  44  Zoll  (1,118  m) 
Umfang,  mit  dem  man  Strähne  von  818  Fäden  (1000  Tards  ==  914,4  m)  Länge 
macht;  ein  französicher  Haspel  misst  1  m  und  verfertigt  Strähne  von  12  000 
Fäden,  in  4  Gebinde  zu  3000  Fäden  (8000  m  Länge)  abgeteilt. 

Die  aus  den  Seidenfilatorien  gezwirnt  hervorgehende  Seide  wird,  im 
Gegensatze  der  rohen  (S.  443),  filierte  oder  moulinierte  Seide  (soie 
moulinäe,  soie  ouvr^e,  throum  silk)  genannt. 

3)  Titrierong  der  Seide  (titrage).  —  Die  Feinheit  der  Roh- 
seide sowohl  als  der  filierten   Seide   wird   dadurch  ausgedrückt  nnd 


«)  D.p.  J.  1826,  20,  348;  1858,  148,  30,  —  Armengaud,  XI.  434.  442.  - 
Brevets.  XXXIX.  400;  XLI.  23;  LIV.  27.  —  Brevets  1844,  T.  23,  p.  164;  T.  32, 
p.  96;  T.  39,  p.  17;  T.  40,  p.  18;  T.  48,  p.  140.  —  G^nie  ind.,  T.  14,  p.  294, 
303    811. 

•)  Verb.  d.  Gewerbfleissvereins  1842,  XXI,  S.  66.  —  D.  p.  J.  1842,  85,  340.  - 
Brevets,  LIII.  334.  —  Bull.  d'Encouragement,  XXXVI.  (1837),  p.  251.  —  Ver- 
handlungen des  niederösterreich.  Gewerb -Vereins,  Heft  V.   V7ien  1841,  S.  67. 
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yerglichen,  dass  man  das  Gewicht  einer  bestimmten  Fadenlänge  angiebt. 
Dieser  Ausdmck,  dessen  Grundlagen  mitgeteilt  werden  sollen,  heisst  in 
Frankreich  titre,  weshalb  man  die  Bestimmung  der  Feinheit  der  Seide 
deren  Titrierung  zu  nennen  pflegt. 

Nach  den  Beschlüssen^)  zweier  in  Wien  (1878)  und  in  Brüssel  (1874) 
abgehaltenen  internationalen  Kongresse  soll  in  Zukunft  die  Feinbeits- 
nummer  der  Seidengespinste  durch  den  zehnfachen  Wert  der  Zahl 
ausgedrückt  werden,  welche  das  absolute  Gewicht  eines  Faden- 
stückes Ton  1  m  Länge  in  Milligrammen  darstellt;  als  Binheits* 
länge  soll  hierbei  500  m,  als  Einheitsgewicht  0,050  g  angenommen  werden, 
oder  auch  1000  m  und  0,1  g.  Die  Feinheitsnummer  des  Bohseiden- 
gespinstes  giebt  somit  das  Gewicht  des  10  km  langen  Fadens 
in  Grammen  an;  für  die  Gespinste  aus  Seidenabfall  ist  dagegen  (als 
aus  kurzen  Fasern  bestehend)  die  für  die  Game  aus  anderen  Spinnstoffen 
übliche  Numerierung  nach  dem  metrischen  Systeme  (S.  27)  eingeführt. 

Neben  dieser  neuen  Nnmerierung  sind  noch  mehrfach  die  älteren  in  An- 
wendung, sodass  auch  für  diese  die  Ümwandlnngszahlen  gegeben  werden  müssen. 
AU  Mass  des  Fadens,  dessen  Gewicht  man  durch  die  Titrierung  angab,  war  die 
Länge  eines  Strähnes  von  9600  Pariser  Stab  (aunes)  =  11  400  m  gewählt  worden; 
als  Gewichtseinheit  galt  der  Denier,  welcher  der  248te  Teil  einer  Unse  ist  nnd 
24  Gran  enthält.  Bei  französischem  Seidengewicht  ist  1  Denier  ==  1,275  g,  bei 
piemonteser  1  Denier  =  1,28t  p,  bei  mailänder  1  Denier  =  1,224  g. 

Man  gab  zur  Bezeichnung  des  Feinheitsgrades  an,  wieviel  Denier  die 
Fadenlänge  von  9600  Aunes  wog;  fand  aber  dieses  Gewicht  nicht  durch  Wägung 
eines  so  grossen  Strähnes,  sondern  haspelte  nur  ein  Gebinde  von  400  Fäden  auf 
einem  Probehaspel  (Eprouvette)  von  1  Anne  Umfang  und  wog  dieses.  Die 
Fadenlänge  einer  solchen  Probe  war  =  400  Annes  (475  m),  also  der  24.  Teil 
derjenigen  Länse,  deren  Gewicht  in  Deniers  ausgedrückt  werden  sollte.  So  viel 
Gran  also  die  rrobe  wog,  so  viel  Deniers  betrug  das  Gewicht  von  9600  Pariser 
Stab.  Der  einfache  Kokonfaden  wiegt  2  bis  8Vt  Denier;  die  feinste  ungeswimte 
Rohseide  7  bis  10  D.;  feinste  Organsin  21  bis  24,  gewöhnliche  24  bis  82,  grObste 
50  bis  85;  feinste  Trama  12  bis  24,  mittlere  26  bis  40,  grübste  60  bis  80  Denier. 

In  Frankreich  wurden,  nach  dem  metrischen  Systeme,  die  400  Aunes  =  480  m 
in  runder  Zahl  gesetzt  und  man  haspelte  480  (auch  wohl  500)  Fäden  auf  einem 
Haspel  von  1  m  Umfang  oder  400  faden  auf  einem  Haspel  von  1,20  (1,25)  m; 
alles  fibrige  blieb  wie  angegeben,  es  «entstand  also  dadurch  keine  bemerkens- 
werte Abweichung.  —  Das  Abwägen  der  Proben  zu  vereinfachen,  bedient  man 
sich  mit  Vorteil  einer  Zeigerwa^e,  welche  auf  ihrem  Gradbogen  ohne  weiteres 
die  Anzahl  Deniers  des  auf  die  Schale  gelegten  Probesträhn chens  abzulesen 
gestattet. 

Rohseide  aus  wiegt 

8  bis    4  Kokons 7  bis  10  Deniers 

4,5 9    ,    15 

5,6 15    ,    20 

7,8 20    .    24 

9  ,    10 26    ,    29 

10    ,    17        ,  48    ,    52 

Da  eine  genau  gleiche  Feinheit  aller  Strähne  in  einem  Paket  oder  Bund  Seide 
in  Wirklichkeit  nicht  zu  erreichen  ist,  so  pflegt  man  —  gestützt  auf  die  Wägung 
mehrerer  daraus  genommener  Proben  —  zwei  Zahlen  anzugeben,  zwischen  welchen 
das  Gewicht  schwankt  nnd  die  in  Bruchform  geschrieben  werden,  z.  6.  'Viot  "Aet  ^Vm- 

*)  Bekanntmachung  der  öffentlichen  Seiden-Trocknungsanstalt  zu  Grefeld, 
das  Titrieren  der  Seide  betr.    Crefeld  1875.  —  Civiling.  1875,  Bd.  21,  1.  Heft. 

KarmsTsch-FiMher,  Meolum.  Technologie  m.  29 
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Wenn   man   einen  DnrchBcfanittBwert  des  Deniera  (=  1,26  g)  m  Grande 
legt,  80  ergiebt  sieb  danach  die  Fadenlänge  in  1  A;^  wie  folgt: 

Seide  zu  in  1  kg 

2  Deniers  enthält    ' 4528  km 

4         n             2264    , 

7         ,             ,            1294    , 

10         «             ,           906    , 

16         „             n           566    . 

24          n             n            377    , 

40         „             226    , 

60         .             n           151    „ 

80 113    . 

Zur  Umwandehing  des  neuen  Titres  in  einen  der  folgenden  älteren  bat 
man  mit  den  beigefüg^n  Zahlen  zu  vervielfältigen,  umgekehrt  zu  teilen: 

Alter  turiner  Titre 0.8931 

Alter  mailänder  Titre 0,9315 

Alter  französischer  Titre 0,8964 

Titre  der  Seiden-Kondition  sn  Lyon      .    .    .    0,9416 
Italienischer  Titre  (auch  schweizer)  ....     0,9000 
Das  Titrieren  erfolgt  gewöhnlich  mit  Hilfe  von  Zeiger  wagen  sehr  genauer 
Ausführung.     Handelt  es  sich  um  Titrierung  grosser  Massen,  was  in  Säden- 
handlungen,  Zwirnereien    und  Webereien  häufig  vorkommt,   so   bedient  man 
sich  der  Titriermaschinen'). 

4)  Konditionierang  (condition).  —  Die  Seide  ist  ein  in  hohem 
Grade  hygroekopischer  Körper.  Sie  zieht  (gleichmftssig  die  rohe  wie  die 
gekochte)  aus  der  Luft  Feuchtigkeit  in  solcher  Menge  an,  dass  das  Ge- 
wicht eines  und  des  nämlichen  Loses  —  je  nach  Beschaffenheit  der 
Atmosphäre  und  des  Aufbewahrungsortes  —  um  mehrere  Hundertt.  sich 
verändern  kann.  In  feuchten  Kellern  kann  die  Seide  sogar  bis  gegen 
30%  Feuchtigkeit  aufnehmen ,  ohne  eigentliche  Nässe  zu  zeigen.  Der 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Seide  folgt  mit  Steigen  und  Fallen  sehr  rasch 
den  Veränderungen,  welche  die  umgebende  Luft  in  dieser  Hinsicht  er- 
leidet. Bei  dem  hohen  Preise  der  Seide  ist  dieser  umstand  von  grosser 
Wichtigkeit  für  den  Handel.  Man  hat  daher  schon  lange  das  Verfahren 
eingeführt,  die  Seide  zu  kondition^eren  (conditionner) ,  d.  h.  sie  in 
eigenen,  unter  öffentlicher  Aufsicht  stehenden  Anstalten  durch  einen  be- 
stimmten Wärmegrad  auszutrocknen  und  so  den  Käufern  zuzuwägen.  Es 
wird  eine  Probe  der  Seide,  in  einer  durch  Dampf  geheizten  Vorrichtung 
(I,  142)  2V2  bis  4  Stunden  lang  einem  Wärmegrade  von  110°  C.  aus- 
gesetzt, bis  sie  nicht  mehr  am  Gewichte  verliert;  dann  in  der  heissen 
Luft  selbst  gewogen  (weil  sie  herausgenommen  schnell  Feuchtigkeit  an- 
ziehen wtlrde).  Nach  dem  Ergebnisse  berechnet  man  das  Gewicht  des 
ganzen  Loses,  von  welchem  die  Probe  genommen  wurde,  für  den  Zustand 
der  absoluten  Trockenheit;  und  dieses,  nach  Hinzuschlagen  von  11  Hundertt., 
gilt  als  das  gesetzmässige,  für  Käufer  und  Verkäufer  verbindliche  Handeb- 
gewicht.  Diese  Vorschrift  setzt  also  den  Feuchtigkeitsgehalt  der  kondi- 
tionierten Seide  auf  10  ^/o  fest. 

Um  die  Trocknung  zu  beschleunigen,  hat  man  dem  (durch  Gasflammen 
oder  Eohlenfeuer  zu  erwärmenden)  Apparate  eine  Einrichtung  gegeben,  wonach 

^)  D.  p.  J.  1873,  209,  247  m.  Abb. 
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darin  ein  geeigneter  heisser  Luftzag  her  vorgebracht  wird,  den  man  jedoch  wäh- 
rend des  W&gens  abstellt  ^).  —  In  dem  Zustande,  wie  sie  sur  Kondition  gebracht 
wird,  enth&lt  die  Seide  von  7  bis  zu  18%  Feuchtigkeit i  im  grossen  Durchschnitte 
betr&gt  der  Feuchtigkeitsgehalt  It  bis  12%»  denn  die  weit  überwiegende  Mehr* 
zahl  der  Fftlle  ist  derart,  dass  das  Gewicht  der  Seide  durch  die  Kondition  herab« 
gesetzt  wird,  und  zwar  meist  um  1  bis  2%  %  (im  grossen  Durchschnitt  um 
etwa  IVsVo). 

5)  Sntsohälen  oder  Kochen  der  Seide  (d^reoBage,  cuire,  cniasoB, 
scouring,  boiling,  Mling  off)^),  —  Solange  der  Seidenfaden  mit  dem 
ihm  von  Natur  eigenen  Überzage  (S.  484)  yersehen  bleibt,  ist  er  hart, 
rauh,  steif  imd  ohne  hohen  Glanz.  Man  T«rarbeitet  (rohe  sowohl  als 
filierte)  Seide  in  diesem  Zustande,  wo  sie  ungekochte,  unentschftlte 
Seide  (^cru,  soie  crue,  soie  ^rue)  g^iannt  wird,  zu  einigen  Stoffen,  bei 
welchen  gerade  die  eben  erwähnte  Beschaffenheit  des  Fadens  wesentlich 
ist,  namentlich  zu  Blonden  und  Gaze  (Beuteltuch  der  Mehlcylinder).  In 
der  Regel  aber  erfordert  die  Seide  eine  vorbereitende  Behandlung,  durch 
welche  der  Leim  und  ein  Teil  des  Eiweissstoffes ,  bei  der  gelben  Seide 
überdies  der  harzige  Farbstoff,  entfernt  wird.  Die  Seide,  welche  alsdann 
erst  ihren  vollkommenen  Glanz  und  die  schätzbare  Weichheit  besitzt,  auch 
zur  Annahme  der  Farben  weit  besser  geeignet  ist,  heisst  nun  gekochte 
oder  entschälte,  auch  linde  Seide  (soie  döcreus^e,  soie  cuite,  aeoured 
Mk,  boüed  sük)^  weil  die  gedachte  Behandlung  mit  dem  Namen  des 
Kochens,  Entschälens  bezeichnet  wird.  Das  Mittel,  dessen  man  sich 
bierzu  bedient,  ist  heisse  Seifenauflösung.  Man  kann  dieselbe  sogleich 
kochend  anwenden^  für  besser  aber  wird  folgendes  Verfahren  gehalten, 
durch  welches  die  Arbeit  in  zwei  Abschnitte  zerfällt:  Für  100  A;^  Seide 
werden  25  bis  80  kg  kleingeschnittene  weisse  Seife  in  1500  A;^  klaren 
Flusswassers  durch  Kochen  aufgelöst.  Nachdem  die  Auflösung  erfolgt 
und  die  Fltlssigkeit  durch  Zusatz  von  kaltem  Wasser  auf  90°  0.  ab- 
gekühlt ist,  auf  welchem  Wärmegrade  sie  fortwährend  erhalten  wird, 
bringt  man  die  Seidensträhne  hinein,  indem  man  sie  auf  Stangen  häng^, 
die  quer  über  den  Kessel  gelegt  werden.  Durch  allmähliches  umkehren 
der  Strähne  auf  den  Stangen  bewirkt  man,  dass  nach  und  nach  alle  Teile 
derselben  gleichmässig  dem  Seifenbade  ausgesetzt  werden.  Ungefähr  nach 
-einer  halben  Stunde  pflegt  diese  erste  Behandlung,  welche  man  das  Ent- 
schälen im  engeren  Sinne  oder  Degummieren  (dögommage)  nennt, 
beendigt  zu  sein.  Man  windet  sodann  die  Strähne  aus,  giebt  sie  (zu 
20  bis  30  kg  beisammen)  in  leinene  Säcke,  und  schreitet  nun  zum  eigent- 
lichen Kochen  (cuite).  Hierzu  bereitet  man  eine  schwächere  Seifenauf- 
lösung (12  bis  15  kg  Seife  auf  100  A;^  Seide  und  1500  %  Wasser),  und 
kocht  darin,  unter  öfterem  Rühren,  die  Säcke  mit  der  Seide  1  bis 
2  Stunden  lang.  Zuletzt  wird  die  Seide  in  warmem  reinen  Wasser  ge- 
spült und  ausgewunden.  Die  Stärke  der  Seifenauflösung  und  die  Dauer 
des  Kochens  werden  oft  abgeändert,  und  auch  andere  Verschiedenheiten 

»)  D.  p.  J.  1858,  149,  94  m.  Abb.  —  Polyt.  Centralbl.  1858,  S.  201. 
*)  Prakt  Masch.-Coostr.  1875,  Beiblatt  S.  78.  —  Muspratt  Kerl,  Chemie, 
Z.  Aufl.     Artikel:  Teztilstoffe.  —  D.  p.  J.  1861,  160,  464;  1865,  170,  824. 
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des  Verfahrens  kommen  vor.  So  z.  B.  pflegen  manche  die  Seide  vor  dem 
Kochen  in  zwei  oder  gar  drei  nacheinander  folgenden  heissen  (nicht 
kochenden)  Seifenbädern  zu  behandeln.  Die  Beschaffenheit  der  Seide  und 
der  Zweck,  zu  welchem  sie  bestimmt  ist,  müssen  berücksichtigt  werden. 
Oft  wird  die  Seide  durch  Anwendung  einer  geringeren  Menge  Seife  und 
kürzeres  Kochen  absichtlich  unvollkommen  entscbält  (halbgekochte 
Seide,  soie  mi-cuite);  so  ist  namentlich  bei  fast  aller  Seide,  welche  in 
dunklen  Farben  gefärbt  wird,  ein  geringerer  Grad  des  Kochens  hin- 
reichend. Zu  lange  fortgesetztes  Kochen  ist  jedenfalls  sehr  nachteilige 
indem  es  die  Seide  glanzlos  und  rauh  macht  und  ihre  Festigkeit  ver- 
mindert, weil  nebst  dem  Leime  auch  aller  Eiweissstoff  aufgelöst  wird^ 
von  dem  bei  richtiger  Behandlung  ein  Teil  in  der  Seide  zurückbleiben 
soll.  Vielleicht  wird  aber  bei  zu  starkem  Kochen  auch  die  Seidenfaser 
selbst  angegriffen.  Durch  das  Kochen  (einschliesslich  des  vorbereitenden 
Entschälens  ohne  Kochhitze)  erleidet  gute  Seide  einen  Gewichtverlust  von 
etwa  27  Hundertt. ,  wenn  man  das  aus  der  Kondition  (S.  450)  hervor- 
gegangene Gewicht  zu  Grunde  legt;  bei  französischer  Seide  sind  25,  bei 
chinesischer  30  bis  31%   als  Durchschnitt  anzunehmen. 

Entschälen  und  Kochen  verursachen  wegen  des  bedeutenden  Aufwandes 
an  reiner  Seife  grosse  Kosten.  Um  diese  zn  vermindern,  ist  von  Fortier  und 
Philipp  vorgeschlagen  worden,  die  Seide  zunächst  in  Wasser,  dem  25  bis  30% 
des  Gewichtes  der  Seide  an  Ammoniak  zugesetzt  worden  sind,  in  einem  ver- 
schlossenen Gefäss  bei  80  bis  90**  eine  Stunde  lang  einzuweichen  und  dann 
Va  bis  1  Stande  bei  lOO**  za  behandeln.  Ein  hierauf  kochend  angewendetes 
Seifenbad  soll  den  Glanz  hervorrufen.  Man  erspart  durch  dieses  Verfahren  eine 
Seifenlösung.  Die  Seife  soll  vollständig  erspart  werden  können,  wenn  man 
Leinsamenmehl  (0,5  bis  0,6  kg  auf  100 1  Wasser)  und  krystallisierte  Soda  (15  bis 
20  Vo  vom  Gewicht  der  Seide)  anwendet.  Das  Leinsamenmehl  wird  mit  einem 
Teile  des  Wassers  eine  halbe  Stunde  lang  gekocht,  der  so  gewonnene  Schleioi 
dann  mit  dem  übrigen  Wasser  und  der  Soda  in  den  Kessel  gegeben^). 

In  der  gekochten  Seide  sind  die  einzelnen  Kokonfäden  wieder  voll- 
ständig voneinander  getrennt  und  der  Faden  erscheint  daher  lockerer, 
gleichsam  aufgequollen.  Die  gelbe  Seide  ist  nach  dem  unvollkommenen 
Kochen  weiss  und  kann  in  beliebigen,  selbst  hellen  Farben  gefärbt  werden. 
Derjenigen  Seide  aber,  welche  weiss  verarbeitet  werden  soll,  giebt  man 
die  blendendste  Weisse  durch  Schwefeln  (mittels  flüssiger  schwefliger 
Säure  oder  mittels  des  in  einer  Schwefelkammer  aus  brennendem  Schwefel 
entwickelten  Gases);  und  oft  schwefelt  man  auch  die  Seide,  welche  mit 
Indig  oder  Cochenille  gefärbt  werden  soll.  Jedenfalls  muss  auf  das 
Schwefeln  ein  sehr  sorgfältiges  Ausspülen  in  reinem  Wasser  folgen  (Ent- 
schwefeln), um  alle  Spuren  der  schwefligen  Säure  zu  entfernen.  Der 
weissen  Seide  erteilt  man  einen  bläulichen  oder  rötlichen  Schimmer,  in- 
dem man  sie  durch  Wasser  mit  etwas  Indigauflösung  versetzt,  oder  durch, 
erhitztes  schwaches  Seifenwasser  mit  einer  kleinen  Beimischung  von  Or- 
leans zieht.  Das  auf  letztere  Art  erzeugte  rötliche  Weiss  heisst  Chi- 
nesisch Weiss  (blanc  de  Chine). 

Seide,  welche  ungekocht,  und  zwar  weiss  oder  in  hellen  Farben  gefärbtr 
zur  Verarbeitung  kommt,  muss  von  Natur  völlig  weiss  sein.    Man  reinigt  sie 

>)  D.  p.  J.  1865,  176,  824. 
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nur  in  reinem  Wasser  oder  schwacher  Seifenauflösung.  Nötigenfalls  wird  sie 
(B^eschwefelt  oder  gebläufc.  Doch  sind  auch  mehrere  Vorschläge  bekannt,  die 
g'elbe  Seide  weiss  zu  machen,  ohne  sie  zu  entschälen;  man  erreicht  diesen 
Zweck  namentlich  sehr  gut  durch  48 ständiges  Digerieren  mit  einem  Gemisch 
aas  t  Teil  Salz^nre  und  23  T.  Weingeist,  wobei  ein  Gewichtverlust  von  etwa 
3  Hundertt.  entsteht. 

6)  Färben.  —  Durch  das  Kochen  ist  die  Seide  zum  Färben  vorbereitet, 
welches  fast  stets  vor  dem  Verweben  stattfindet.  Die  Seiden färberei  ist 
einer  der  wichtigsten  und  schwierigsten  Zweige  der  fUrbekunst,  kann  jedoch 
hier  dem  Plane  des  Werkes  gemäss  nicht  abgehandelt  werden^).  Die  Farben 
vermehren  das  Gewicht  der  Seide  in  sehr  ungleichem  Masse,  indem  die  Zunahme 
Ton  kaum  1  oder  tVs%  (bei  blass  Rosa)  bis  zu  30,  50,  ja  zuweilen  lOOVo  (hei 
dem  schweren  Schwarz,  noir  charg^)  beträgt.  Man  hat  in  der  That  Mittel, 
auf  der  Seide  so  viel  schwarzen  Farbstoff  ohne  eigentlich  betrügliche  Zuthaten 
zu  befestigen,  dass  1  hg  nach  dem  Färben  2  kg  wiegt.  Da  das  Kochen  der 
Seide  vom  Färber  verrichtet  wird,  so  vergleicht  der  Fabrikant,  welcher  diesem 
die  Seide  übergiebt,  gewöhnlich  das  Gewicht  derselben  in  ungekochtem  Zustande 
mit  dem  Gewichte  nach  der  iUrbung:  stellt  man  die  Betrachtung  in  dieser 
Weiae  an,  so  ist  zu  sagen,  dass  bei  Seide,  welche  gekocht  wird,  fast  jederzeit 
unter  den  Händen  des  Färbers  eine  Gewichtsverminderung  eintritt  (3  bis  28 7o); 
bei  solcher,  die  ungekocht  oder  halbgekocht  geHLrbt  wird,  das  Gewicht  entweder 
unverändert  bleibt  oder  sich  bald  mehr,  bald  weniger  (um  10  bis  50,  ja  100%) 
erhöht.  —  Die  gefärbten,  gespülten  und  ausgewundenen  Seidensträhne  werden 
auf  einer  Streckmaschine,  Seidenstreckmaschine  (machine  a  stirer,  ma- 
chine ä  cheyiller)'),  zum  Trocknen  scharf  angespannt,  wodurch  die  Kokon- 
fädchen  sich  wieder  schlicht  aneinander  legen  und  die  Seide  mehr  Glanz  und 
Oleicbbeit  des  Fadens  gewinnt. 

B.  Verarbeitung  der  SeidenabfUle  ^). 

1)  Florettseide  (fleuret,  filoselle,  floret-ailk,  flosa  silk,  flurt,  flirt, 
ferret).  —  Alle  diese  Namen  bezeichnen  die  Seide,  welche  aus  den  Seiden- 
abfällen bereitet  wird  und  nicht  gleich  der  gehaspelten  Seide  aus  un- 
nnterbrochenen  langen  Fäden,  sondern  ans  mehr  oder  weniger  kurzen, 
ndarch  ein  wirkliches  Spinnen  in  Fadengestalt  vereinigten  Fasern  besteht. 
Jene  Abfälle  sind  von  viererlei  Art:  a)  das  grobe  und  lockere  Gewebe, 
mit  welchem  die  Raupen  beim  Einspinnen  ihre  Arbeit  beginnen,  indem 
sie  dasselbe  an  den  aufgestellten  Beisem  befestigen.  Ein  Teil  dieses 
Stoffes  (Flockseide,  frisons,  flock  aük,  knvhs)  bleibt  beim  Sammeln  der 
Kokons  an  den  Beisem  hängen,  ein  anderer  wird  nachträglich  von  den 
Kokons  abgenommen  und  ein  dritter  wird  gesammelt,  während  die  Ko- 
kons beim  Abhaspeln  in  dem  Wasserbecken  verweilen,  desgleichen  schon 
vorher,  wenn  man  sie  in  heissem  Wasser  schlägt,   um  die  Anfänge  der 


^)  Näheres  findet  man  in  Hummel -Knecht,  Die  Färberei  und  Bleicherei 
der  Gespinstfasern,  2.  Auflage,  Berlin  1891. 

«)  Polyt,  Centralbl.  1848,  S.  1452.  —  D.  p.  J.  1847,  108,  350;  1848,  100, 
40  in.  Abb. 

»)  E.  Pfyffer,  Über  die  Fabrikation  der  Florettseide,  Prakt.  Masch.-Constr. 
1880,  S.  68;  Die  Fabrikation  der  Bourrette,  ebenda  S.  431;  Über  die  Verarbei- 
tung der  Seide,  ebenda  1881,  S.  86;  Verarbeitung  der  Florettseide,  ebenda  S.  117, 
flftmtlich  m.  Abb.  —  Karmarsch-Heeren,  Techn.  Wörterbuch,  Bd.  VIII,  S.  137 
l>i8  155  m.  Abb. 
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Fäden  zu  finden.  Dieser  letztere  Teil  ist  die  feinste,  beste  und  oft  von 
ziemlich  bedeutender  Länge,  auch  wenig  verwirrt,  b)  Strusa,  die  nach 
dem  Abspinnen  der  Kokons  zurückbleibenden  pergamentähnlichen  inneren 
Häntchen  derselben  (husks).  c)  Strazza  (estrasse),  Abfall  beim  Zwirnen 
oder  Moulinieren  der  Rohseide.  Die  unter  a  bis  c  erwähnten  Abf&Ue 
bezeichnet  man  mit  dem  gemeinsamen  Namen  Strusi.  d)  die  darch- 
gebissenen  oder  sonst  beschädigten  Kokons,  (Galetta),  welchen  man 
ausser  den  Doppelkokons  auch  diejenigen  zugesellt,  deren  Gewebe  fehler- 
haft, verwirrt  und  daher  nicht  zum  Abhaspeln  geeignet  ist.  Dnrch- 
gebissene,  aber  sonst  reine,  Kokons  geben  die  schönste  Florettseide.  — 
Von  8  bis  10  A;^  Kokons,  welche  ungefähr  1  kg  gehaspelte  Seide  liefern, 
erhält  man  daneben  1  bis  2  kg  Abfälle,  d.  h.  rohes  Florettspinngut  der 
verschiedenen  Sorten. 

Die    bei    der    Herstellung    der    Florettgame    vorzunehmenden   Ar- 
beiten sind: 

für  Strusi:  für  Kokons: 

Fäulen;  Stampfen  und  Waschen  in  warmem 


Waschen 


1.  mit  warmem  Wasser;  Seifenwasser; 

2.  „     kaltem  „  Waschen  mit  kaltem  reinen  Wasser*,. 
Trocknen ;  Trocknen ; 

Einsprengen ;  Einsprengen ; 

Dreschen  oder  Klopfen; 
öffnen  im  Kokonöffner; 


öffnen  in  der  Fillingmaschine ; 

Kämmen ; 

Anlegen ; 

Strecken  und  Doppeln,  Vorspinnen,  Feinspinnen,.  Zwirnen; 

Putzen  der  Oame. 

Das  Fäulen  (Maceration,  chapage)  zerstört  den  Seidenleim  (S.  435). 
Von  dem  früher  für  diesen  Zweck  üblichen  Kochen  (mit  Kali-  oder  Natron- 
laugen) ist  man  jetzt  meist  überall  abgegangen,  weil  dadurch  leicht  die 
Faser  verdorben  wurde.     Das  Fäulen  erfolgt  in  grösseren  Gruben. 

Man  giebt  die  Florettseide  lagenweis  unter  Übergiessen  mit  Wasser  von 
40  bis  45*'  C.  in  Lattenkästen,  welche  etwa  1,5  bis  2  m  lang  und  breit,  2  b» 
23  m  tief  sind,  von  den  Grubenrändern  10  bis  12  cm  abstehen  und  180  bis 
220  kg  fassen.  Die  gefüllte  Grabe  wird,  um  die  Wärme  zusammen  zu  halten, 
durch  oben  dagegen  geschraubte  Bohlen  geschlossen  und  mittels  eines  unter 
dem  sog.  falschen  Boden  der  Grube  liegenden  Dampfschlangenrohres  während 
der  ersten  Tage  des  Gährens  auf  60  bis  TO**  erwärmt.  Gegen  das  Ende  des 
Faulens,  welches  2,  5  bis  7  Tage  beansprucht,  lässt  man,  um  die  (}ähmng 
leichter  im  richtigen  Zeitpunkte  unterbrechen  zu  können,  die  Wärme  um 
15  bis  20^  sinken.  Von  Zeit  zu  Zeit  werden  Proben  entnommen,  um  ein  über^ 
massiges  Fäulen  zu  verhüten.  Eine  richtig  gefäulte  Seide  soll  sich  nach  dem 
Waschen  und  Trocknen  weich  anfühlen,  stark  glänzend  und  elastisch  sein.  Za 
viel  gefäulte  Seide  ist  glanzlos  und  fühlt  sich  wollig  an.  Durch  das  Itlulen 
tritt  ein  Gewichtsverlust  von  20  bis  80  Hunderti  ein. 
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Waschen  mit  warmem  Wasser.  Die  genügend  geftnlte  Florett- 
seide gelangt  noch  45  bis  50°  warm  in  die  Warmwasserwascbmaschinen  ^), 
in  denen  sie  anf  dem  siebartig  dorchlGcherten  Boden  eines  sich  drehen* 
den  Ge&sses  (von  etwa  0,9  m  Dchm.)  unter  Zu-  und  Abflnss  von  ganz 
schwachem  warmen  Seifenwasser  der  mechanischen  Einwirkung  hölzerner 
Stampfen  längere  Zeit  (8  bis  5  Min.)  ausgesetzt  ist.  Baumbedarf  einer 
Maschine  2,9  qm^  Eraftbedarf  0,75  Pferdestärken. 

Das  Waschen  in  der  Ealtwasserwaschmaschine  mit  reinem 
kalten  weichen  Wasser  folgt  unmittelbar  auf  das  Waschen  mit  warmem 
Seifenwasser.  Die  Seide  wird  dazu  auf  einem  ringförmigen  Siebtiscb 
(▼on  2  m  Dchm.)  ausgebreitet  und  gelangt  bei  der  Drehung  desselben 
zunächst  unter  eine  Spülstelle,  unterliegt  sodann  der  Einwirkung  eines 
aas  (6)  hölzernen  Stampfen  bestehenden  Stampfwerkes,  um  endlich  noch- 
mals gründlich  gespült  zu  werden.  Ist  das  Waschen  bei  einmaligem 
Umgänge  nicht  beendet,  wird  der  Strusi  vor  dem  zweiten,  bezüglich 
dritten  Durchgange  jedesmal  gewendet.  Leistung  einer  Maschine  je  nach 
Anzahl  der  Durchgänge  täglich  1000  bis  1500  hg\  Raumbedarf  6,6  qm^ 
Kraftbedarf  1  Pferd. 

Die  gewaschene  Seide  läset  man  auf  hGlzemen  Hürden  abtropfen, 
taucht  sie  dann  in  eine  sehr  verdünnte  Lösung  von  Marseillerseife, 
schlendert  sie  mittels  Schleudermaschine  aus  und  trocknet  sie  in  luftigen 
schattigen  Schuppen  oder  in  geheizten,  gut  gelüfteten  Räumen  oder  auf 
besonderen  Trockenvorrichtungen. 

Offnen  der  Strnsi.  —  Die  für  die  Weiterbearbeitnng  orforder- 
liehe  Geschmeidigkeit  erlangt  das  getrocknete  Spinngut  durch  Einsprengen 
mit  Seifenwasser  (von  Hand  oder  mittels  Einsprengmaschinen)  und 
nachfolgendes  Einpacken  in  Eisten,  in  welchen  es  einige  Zeit  aufbewahrt 
bleibt,  so  dass  die  ganze  Masse  gleichmässig  von  Feuchtigkeit  durch- 
zogen ist. 

Zum    öffnen    der    Strusi    dient    der   Offner  (Fillingmaschine, 

oaTTonse,  ßling). 

Diese  Maschine  besteht  aus  einer  Trommel  (von  0,9  m  Dchm.  und  0,7  m 
Arbeitsbreite)  mit  12  bis  16  Doppelreihen  tangential  gestellter  Nadeln  (von 
SO  bis  40  mm  Länge  und  3  bis  4  mm  Wurzel  dicke),  einer  Arbeitswalze  und 
einer  Zuffihrung.  Die  aus  2  mit  Beschlag  versehenen  endlosen  Tfichem  ge- 
bildete Zuführung  bietet  die  Seide  den  Nadelstäben  der  mit  etwa  40  min.  ümdr. 
umlanfenden  Trommel  dar  (1,88  m  Ümfangsgeschw.);  die  Trommelzähne  kämmen 
die  von  den  Nadeln  der  Zuführtflcher  noch  fe^ehaltenen  Faserbärte  aus  und 
nehmen  die  nicht  mehr  festgehaltenen  auf.  Ist  die  Trommel  mit  der  vorgelegten 
bestimmten  Menge  gefüllt,  rückt  man  die  Zuführung  und  die  Arbeitswalse  ab 
und  reiflst  das  Vliess  vor  jeder  Nadelreihe  durch,  wodurch  man  12  bis  16 
schmale  (0,23  bis  0,175  m  breite)  Vliessstücke  (Barte)  gewinnt,  welche  mit 
hölsemen  Zangen  (Bücher  oder  Kluppen)  abgenommen  und  in  die  nachfolgende 
K&mmmaschine  übertragen  werden.  Raumbedarf  eines  ÖfPners  2,4  mal  1,6  = 
3,84  gm,  Eraftbedarf  0,75  Pferd. 

£iine  abweichende  Behandlung  erfahren,  w.  o.  a.,  die  Kokons.    Diese 

werden  nicht  gefault,  sondern  nur  in  der  beschriebenen  Warmwasserwasch- 

>)  D.  p.  J.  1848,  109,  325.  —  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VIII, 
S.  139  m.  Abb. 
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maschine  unter  Anwendung  stärkerer  Seifenl5sung  gewaschen,  was  2  bis 
3  Stunden  erfordert.  Das  Stampfen  muss  so  lange  fortgesetzt  werden, 
bis  sich  die  Fasern  der  inneren  Hülle  der  Kokons  leicht  von  einander 
trennen  lassen.  Dann  folgen  Ausspttlen  in  der  Kaltwasserwaschmaschine, 
Abtropfen,  Trocknen  und  Einsprengen.  Die  so  vorbereiteten  Kokons 
gelangen  jedoch  noch  nicht  auf  die  Fillingmaschine,  sondern  werden  vor- 
her erst  von  Hand  oder  in  der  Dreschmaschine  geklopft  und  dann  in 
einer  besonderen  Maschine,  dem  Kokonöffner,  geöffnet. 

Die  Dresch-  oder  Klopfmaschine  besteht  aus  einem  runden,  um 
die  Mitte  sich  drehenden  Siebtische  (von  1,35  m  Dchm.)  zur  Aufnahme 
der  Kokons  und  aus  einem  sich  schnell  bewegenden  endlosen  Riemen 
mit  an  einem  Ende  aufgenagelten  Lederstreifen,  welche  auf  die  Kokons 
schlagen.  Durch  die  dicht  aufeinander  folgenden  Schläge  wird  der  Staub 
gelöst  und  die  Seide  aufgelockert;  die  noch  vorhandenen  Schalenteile 
der  Puppen  fallen  durch  den  Rost.  Raumbedarf  der  Maschine  3  gm, 
Kraftbedarf  0,33  Pferde. 

Der  Kokonöffner  (nappeuse,  opmer)  ist  eine  einfache  mit  starken 
Zähnen  besetzte  Kratzentrom mel  (von  0,87  m  Dchm.  und  0,73  cm  Ar- 
beitsbreite), der  die  abgewogene  (250  bis  300  g)  Seidenmenge  durch 
ein  Zuführtuch  mit  geriffelten  Walzen  vorgelegt  wird,  und  die  dieselbe 
im  Verein  mit  einer  Arbeitswalze  so  lange  bearbeitet,  bis  die  ganze  Vor- 
lage in  den  Beschlag  übergegangen  ist.  Die  so  gebildete  Kokonwatte 
wird  dann  quer  durchgerissen  und  durch  Zurückdrehen  der  Trommel 
im  Zusammenhange  abgenommen.  Raumbedarf  der  Maschine  2,8  mal 
1,4  =  3,22  qm,  Kraftbedarf  0,75   Pferde. 

Die  Kokonwatte  wird  in  der  Regel  nicht  für  sich  allein  in  der 
Fillingm aschine  weiter  aufgelöst,   sondern  der  Strusi  beigemischt. 

Kämmen  der  Florettseide  (Dressieren).  —  Zur  Erzeugung 
eines  gleichmässigen  glatten  Gespinstes  ist  die  Florettseide  nur  geeignet, 
wenn  sie,  wie  die  Kammwolle,  durch  Ausscheidung  der  kurzen  Fasern 
so  vorbereitet  wird,  dass  sie  aus  möglichst  gleich  langen  Fasern  besteht. 
Zu  diesem  Zwecke  hechelt  oder  kämmt  man  die  gewonnenen  Barte  auf 
einer  Kämmmaschine  (peigneuse,  dresaing  machine)  ^). 

Die  am  h&ufigHten  angewendete  Maschine  hat  folgende  einfache  Ein- 
richtung'): 

Über  zwei  wugerecht  gelagerte  Walzen  ist  ein  endloses  Tuch  gespannt,  auf 
welchem  in  gleichen  Abständen  (-30  cm)  Stäbe  mit  Kratzenbeschlag  befestigt  sind. 
Diese  mit  der  Unterseite  auf  wagerechten  Führungen  laufenden  Kämme  l^orgen 
das  Auskämmen  der  darunter  befindlichen,  aus  Zangen  (Kluppen)  hervorragenden 
Krte.  Es  werden  die  von  der  Fillingmaschine  kommenden  gefüllten  Zangen, 
unter  Benutzung  von  der  Faserlänge  angepassten  Beilagen,  in  einen  wagerechten 
Tisch  gespannt,  welcher  unter  die  Kämme  geschoben  wird  und  so  eingerichtet 


1)  Uhland,  Der  prakt  Masch.-Constr.  1880,  S.  71;  1881,  8.  ISO  m.  Abb.  — 
Lobren,  Die  Kämm -Maschinen.  —  Polyt.  Gentralbl.  1864,  8.  89.  —  D.  p.  J. 
1848,  109,  401;  1873,  209,  406;  1880,  288,  392;  1884,  258,  818  m.  Abb.  — 
Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1892,  S.  147.  —  D.  R.-P.  No.  61  893.  —  Text 
Manuf.  1891,  8.  241  m.  Abb. 

*)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VUI,  S.  143  m.  Abb. 
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ist,  daas  er  sich  langsam  bebt;  auf  diese  Weise  werden  die  Barte  von  der  Spitze 
ans  allmäblioh  gekämmt.  Der  Kämmling  geht  an  die  Kämme  über.  Durch 
Drehen  des  ausgefahrenen  Kluppentisches  um  eine  senkrechte  Achse  und  um- 
wenden der  Barte  mittels  hölzerner  Stäbchen  gelangt  die  andere  Seite  der  Barte 
und  durch  Umspannen  in  andere  Zangen  die  zweite  Hälfte  der  Barte  auf  gleiche 
Weise  zum  Kämmen. 

Der  Einspanntisch  besteht  aus  2  Teilen,  je  1  m  lang;  die  Arbeitsbreite 
beträgt  0,7  m  und  die  Arbeitsgeschwindigkeit  0,33  m.  Der  Raumbedarf  der 
Maschine  ist  an  und  für  sich  3,28  mal  0,96  =  3,15  gm,  jedoch  ist  zum  Ausfahren 
des  Wagens  und  Kehren  des  Tisches  nOtig  3,28  mal  2,0  =  6,56  gm;  Betriebskraft 
1,25  Pferde. 

Der  auf  dieser  Maschine  gewonnene  erste  Zug  ist  der  längste,  er 
enthält  Fasern  von  durchschnittlich  150  mm  Länge.  Die  in  den  Käm- 
men sich  ansammelnden  *Kämmlingsbärte  werden  ebenso  wie  bei  der 
Filllngmaschine  durchgerissen  und  mittels  langer  schmaler  Zangen  abge- 
nommen, um  auf  ähnlichen  Kämmmaschinen  weiter  gekämmt  zu  werden. 
Hierdurch  erhält  man  einen  zweiten  Zug  (Fasern  etwa  100  mm  lang). 
Durch  Wiederholung  desselben  Vorganges  entsteht  ein  3.  und  4.  Zug 
mit  Fasern  von  etwa  70  und  50  mm  Länge,  und  endlich  als  Stumpen- 
oder Seidenwerg  (Bourrette,  Stumba,  noils)  der  letzte  in  den  Käm- 
men bleibende  Abfall. 

Für  solche  Gespinste,  welche  den  höchslen  Grad  von  Gleichförmig- 
keit erhalten  sollen,  wird  mit  den  Zügen  eine  weitere  Sichtung  auf  be- 
sonderen Maschinen  vorgenommen,  welche  zwei  bis  vier  Bänder  von 
nahezu  gleicher  Faserlänge  liefern  (z.  B.  Seidensortiermaschine  von 
Lister,  vgl.  Lohren,  a.  a.  0.). 

In  der  Vorbereitung  (Präparation),  welche  alle  weiteren  Ar- 
beiten bis  einschliesslich  Vorspinnen  umfasst,  ist  die  Reihenfolge  der 
Maschinen  im  wesentlichen  dieselbe,  wie  bei  der  Flachsspinnerei.  Auf 
der  ersten  Maschine  der  Vorbereitung,  der  Anlege  (table  ä  ötaler, 
spreader)  findet  ein  Mischen  der  gleichen  Züge  der  verschiedenen  Sorten 
statt,  während  jede  Sorte  für  sich  gefUult,  gewaschen  und  gekämmt 
wurde. 

Gewöhnlich  sind  drei  Maschinensätze  zu  der  Verarbeitung  der  langen, 
mittellangen  und  kurzen  Fasern  (long,  intermediate,  shori)  in  Anwendung.  Es 
werden  verarbeitet  auf  jj-^y^^  Vewponnen 

Faserlänge         zu  Garn  No. 

Satz     I  Züge  1  (Güteklasse  A) 150  mm  140  bis  400 

Satz    II  /  "     2  (        „  B) 100    „  80    „    16Ö 

^M  »     8  (         „  C) 70    „  80    „    140 

„     4  C        „  D) 50    „  80    „    120 

''gl  nur  selten  genommen. 

Der  Anlege  werden  30  bis  40  cm  lange  Vliesse  (Bleche)  vorgelegt, 

welche  bereits  in  der  Kämmerei  hergestellt  sind  und  zwischen  starken 

glatten  £[artons  verpackt  nach  der  Anlege    gebracht   werden;    auf  der 

Anlege  werden  dann  daraus  Watten  von  6  bis  7,5  m  Länge  und  20  em 

Breite  gebildet. 

Die  Anlege  in  der  Fairbai  mischen  Ausführung  besitzt  zwischen  1.  und 
2.  Einzugwalzenpaar  eine  Nadelwalze  (Igel,  S.  267)  zur  Unterstützung  der  breiten 


Satz  ni 
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B&nder.  Auf  das  2.  Einzngwalzenpaar  folgt  das  aus  einselnen  Nadektftben 
Ifftfls,  S.  265)  gebildete  Hechelfeld;  dann  geht  die  Watte  auf  die  geriffelten 
Streck-  oder  Lieferwalzen  fiber,  deren  untere  mit  dem  endlosen  Tuch  umspannt 
ist,  welches  die  Beförderung  des  Vliesses  nach  der  grossen  TVommel  besorgt. 
Auf  der  Trommel  (Tambour)  verdichtet  sich  das  Vliess  zu  einer  Watte,  welche 
nach  dem  Aufarbeiten  einer  bestimmten  Vorlage  durchgerissen  und  abgewickelt 
wird.  Für  ganz  kurze  Zflge  erh&lt  die  Anlege  meist  Doppelhechelfeld  —  über 
dem  unteren  liegt  ein  zweites,  die  Nadeln  nach  unten  kehrendes  — ,  wodurch 
ein  yiel  besseres  Festhalten  und  Streichen  der  Fasern  zu  erreichen  ist. 

Die  ZufÜhr^esch windigkeit  betrftgt  17  bis  18,5  mm,  der  Gesamtverziig 
25  bis  16fach,  die  Vorlage  fAr  eine  Watte  100  bis  70^;  Raumbedarf  2,8 mal 
1,16  =  3,25  gm,  Bedienung  1  M&dchen. 

Auf  die  Anlege  folgt  die  Wattenmaschine  (ätirense,  aet-frame^ 
welche  die  Watten  weiter  verzieht  und  in  schmale  Bänder  verwandelt. 
Die  Wattenmaschine  ist  eine  Nadelstabstrecke  (S.  264)  mit  einem  Trichter 
hinter  den  Streckwalzen  znr  Bandverdichtong  und  einem  Abzugswalzen- 
paare. 

Speisegesch windigkeit  17  bis  13,5  mm,  Verzug  15  bis  12 fach;  Baumbedarf 
2,22  mal  1,12  bis  1,92  mal  1,16  m;  Bedienung  1  M&dchen. 

Die  auf  den  Wattenmaschinen  erzeugten  Bänder  werden  dann  durch 
wiederholtes  (3  bis  4malige8)  Doppeln  und  Strecken  (S.  116,  266) 
auf  Nadelstab-  oder  Igelstrecken  (S.  266,  267)  mit  immer  feiner 
werdenden  Nadeln  auf  die  nötige  Gleichmässigkeit  gebracht,  um  endlich 
auf  den  Spindelbttnken  in  Vorgarn  verwandelt  zu  werden.  Die  Strecken 
fClr  langfaserige  Sorten  besitzen  ein  einfaches  Hechelfeld,  die  für  kurz- 
faserige erhalten  Doppelhechelfeld  (w.  o.  a.)  oder  Nadelwalze.  Der  Ver- 
zug wird  auf  den  Strecken  je  nach  Doppelung  und  Güte  des  Spinngntes 
zu  7  bis  15  genommen,  die  Doppelung  ungefähr  ebenso  stark;  die 
Liefergeschwindigkeit  beträgt  0,4  bis  0,1  m;  der  Raumbedarf  für  4  Köpfe 
8,8  mal  1,6  bis  3,44  mal  1,4  m. 

Das  Vorspinnen  erfolgt  auf  Spindelbänken  (Flyern),  welche  in 
der  Anordnung  den  in  der  Flachsspinnerei  üblichen  (S.  268)  gleichen. 
Die  Bänder  werden  auf  ihnen  weiter  (7  bis  14  fach)  verzogen  und  er- 
halten schwache  Drehung. 

Der  Draht  wird  nach  einer  Gleichung  von  der  Form  x  "^N  besttmittt. 
Ist  N  die  metrische  Nummer  (S.  449),  so  wird  die  WertzifPer  a,  wenn  sich  die 
Drehungen  auf  1  m  Länge  beziehen,  genommen  für  die  Güteklassen  A,  B,  C,  D 
(8.  457)  zu  16,  20,  26,  32. 

Die  Flügel  (in  neuerer  Zeit  auch  Flügel  mit  Pressfinger,  Pressionsflügel, 
S.  141)  machen  250  bis  500  min.  ümdr.  Der  Raumbedarf  für  42  Spindeln  ist 
6,6  mal  1,02  m,  zur  Bedienung  genügt  1  Mädchen  für  60  bis  25  Spindeln. 

Feinspinnen.  —  Das  Feinspinnen  geschieht  meist  auf  Waterspinn- 
maschinen, sowohl  auf  Flügel-  als  auf  Ring-Spinnmaschinen;  nur  sehr 
locker  gedrehte  Florettgame  spinnt  man  auch  auf  Muleraaschinen. 

Der  Verzug  wird  zu  80  bis  15  genommen;  die  Drahtweriziffer  für  die  oben 
angeführten  Güteklassen  zu  55,  60,  75,  85;  die  Spindelteilung  51  bis  59  wm, 
die  Spindelumdrehungen  zu  4500  bis  8200.  Für  800  Spindeln  bemisst  sich  der 
Raumbedarf  zu  9  mal  1,48  m,  während  znr  Bedienung  1  bis  2  Mädchen  für 
300  Sp.  nötig  sind. 
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Spinnplftne  fttr  die  Tier  Güteklassen  A,  B,  G  und  D,  welche  ernen 
Ül)erblick  über  die  Zahl  der  einzelnen  Maschinen,  die  Doppelnngoi  nnd 
Verzüge  und  über  die  Leistnng  geben,  folgen^). 


Spinnplan  ftr  Ko.  200  ans  A 
(tägliche  Leistung  48  kg). 


^innplan  für  No.  140  ans  B 
(tägliche  Leistnng  18  kg). 
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Spinnplan  f&r  Ko.  120  ans 
(t&gliche  Leistung  12  kg). 
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Spinnplan  fOr  No.  80  aus  D 
(t&ghche  Leistung  15  A:^). 
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Zwirnen  der  Florettgarne.  —  Weitaus  der  grOsste  Teil  der 
Florettgame  wird  gezwirnt;  feinere  Game  aus  guter  Seide  meist  2fachy 
gröbere  Game  von  geringer  Güte,  gewöhnlich  als  Strumpfgam  verwendet, 
3-  bis  5  fach.  Bessere  Game  werden  vor  dem  Zwirnen  meist  gedoppelt, 
dupliert  (S.  40),  da  hierdurch  das  häufige  Anknüpfen  während  des 
Zwirnens  und  manche  durch  Ausschneiden  später  zu  beseitigende  Fehl- 
stelle vermieden  wird.  Die  Florettgarae  werden  als  Rechtsgespinste  links 
gezwirnt  (S.  39).  Es  geschieht  dies  sowohl  auf  Flügel-  als  auch  Bing- 
spindein  *), 

Flflgelzwimmaschinen  haben  vielfach  eine  Spindelteilung  von  64  mmf  die 
Spindeln  laufen  für  die  oben  angegebenen  Güteklassen  A,  B,  G,  D  mit  8200, 
8000,  2700,  2600  min.  ümdr.  Die  WertzifPer  für  die  Drahtgebung  wird  ent- 
sprechend genommen  su  86,  40,  48,  45. 

Putzen  der  Zwirne.  —  Die  Knötchen  und  Noppen,  welche  die  Florett- 
zwime  noch  naturgemäss  zeigen,  werden  entweder  in  gehaspelten  Strähnen  mit 


*)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VIII,  S.  150. 
<)  Uhland,  Der  prakt.  Ma8ch.-GonBtr.  1879,  S.  96. 
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der  Hand  (Noppen)  oder  auf  Patsmascbinen  ^)  durch  Reiben  des  Fadens 
entfernt. 

Der  Zwirn  läuft,  wie  Fig.  158  zeigt,  von  der  Spule  S  kommend,  ober  die 
Röllchen  if,  jede  oder  nach  Bedarf  auch  nur  einige  voll   umschlingend,  and 

wird  auf  Spule  B  gewunden.  Pie  Röllchen  sind 
spitzwinkelig  eingedreht,  wodurch  das  Reiben  dei 
ablaufenden  Fadens  an  dem  auflaufenden  verstärkt 
wird.  Die  feinen,  aus  dem  Faden körper  herrorragen- 
den  Faserenden  werden  zuweilen  durch  eine  bei  F 
brennende  Gasflamme  abgesengt. 

Manche  Seidengame  erhalten  noch  eine  besondere 
Zurichtung   durch   Tränken    mit  Gummiwasser  oder 

gekochter  Stärke  u.  s.  w. ,  wodurch  sie  an  Glanz  nnd 
lätte   den   Fäden   aus  gehaspelter   Seide  ähnlicher 
werden  •). 

Haspeln  und  Numerieren.  —  Der  Haspel  hat 

einen  Umfang  von  1,25  m  und  macht  40  bis  50  min. 

Umgänge.    400  Faden  liefern  einen  Schneller  (Strähn, 

^cheveau)  von  500  m  Länge;  1  Schneller  =  4  Gebind  (^chevett«).    Die  Nammer 

giebt  an,  wieyiel  Schneller  auf  0,5  kg  oder  wieviel  Kilometer  Faden  auf  1  kg 

gehen.     England  haspelt  die  Florettseide  wie  die  Baumwolle  (S.  192). 

Über  das  Ausbringen  sei  folgende  Angabe  angefQgt,  doch  geben  diese 
Zahlen  selbstredend  nur  Durchschnittswerte  an. 
Aus  100  kg  Rohstoff  ergeben  sich 


Seide 


it 


I» 


Fig.  158. 


durch  Fäulen 

75 

md      „      Kämmen 

56,8 

„        „      Vorbereitung 

55,75 

„        „      Spinnen  \ 
„        „       Zwirnen 
„        „       Haspeln 

52,6 

„        „      Putzen 

52,25 

Verwendbarer 

Vollständiger 

Abgang 

Verlast 

25 

17,7  Stumba 

0,5 

0,75 

0.3 

3,15 

0,35 

In  56,8  gekämmter  reiner  Faser  sind  enthalten  81,47  längste,  11,15  lange, 
7,39  kurze  und  6,79  ganz  kurze  Fasern. 

Die  FloretBeidengespinste  (Seidengarn,  gesponnene  Seide,  8oie 
lil^e,  spun  silk,  silk  yam)  kommen  unter  mancherlei  Benennungen  in  den 
Handel,  als:  Crescentin,  Schappe,  Ghappe  (chape),  Oalettam, 
Gallet,  Fiorettino,  Sambatella,  fantaisie,  u.  s.  w.,  und  zwar  je  nach 
dem  Zuge,  aus  dem  sie  erzeugt  worden  sind,  in  verschiedenen  Güte- 
sorten. Die  besseren  Sorten  der  Gespinste  werden  als  Einschlag  bei 
verschiedenen  Seidenstoffen,  als  Kette  bei  mancherlei  Halbseidenzengen, 
zu  Hutvelpel,  groben  Bändern  und  Schnüren  und  als  Stickseide,  die  ge- 
ringeren zum  Stricken  und  zur  Strumpf  Wirkerei  gebraucht.  Selbst  die 
schönsten  erreichen  an  Feinheit,  Glätte,  Glanz  und  Festigkeit  nicht  die 
gute  gehaspelte  und  filierte  Seide. 

Für  die  Erzeugung  gewisser  Waren  wird  Floretseide  in  Vermengnng 
mit  Baumwolle  oder  Wolle  versponnen  (vergl.  S.  2,  394). 


«)  Polyt.  Centralbl.  1855,  S.  710.  —  D.  p.  J.  1855,  186,  441.  —  Karmarsch- 
Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VllI,  S.  151  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1858,  147,  387.  —  Polyt.  Centralbl.  1858,  S.  253. 
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2)  Stmnba  oder  Bourrette.  —  Der  Bohstoff  für  die  Bonrrette- 
Spinnerei  ist  der  bei  dem  Kämmen  der  Florettseide  entstehende  Abgang 
(25  bis  30  ^/o)  an  Kämmling  (bourre  de  soie,  stnmba,  noäs);  bei  der 
Verarbeitung  wird  in  der  Hauptsache  derselbe  Gang  eingeschlagen,  wie 
in  der  Kammgarnspinnerei. 

Auf  das  Mischen,  Auflockern  und  Entstauben  der  Stumba  in  einem 
Öffner  (S.  66)  folgt  die  Bildung  eines  Vliesses  auf  einer  Vliess- 
maschine  (nappeuse),  welche  dem  Kokonöffher  der  Florettspinnerei 
(S.  456)  gleicht.  Die  Vliesse  wandern  nach  einer  mit  Vorreisswalzen 
ausgerüsteten  Walzenkrempel  (8.  359),  welche  Bänder  liefert,  die 
2  bis  3  mal  gestreckt  und  gedoppelt  werden,  um  vor  dem  Kämmen  jede 
etwa  noch  vorhandene  üngleichmässigkeit  zu  beseitigen  und  die  Fasern 
möglichst  gleichlaufend  zu  legen.    Diese  Strecken  sind  Igelstrecken  (3  bis 

5  fache  Dopplung,  3  bis  4  facher  Verzug).  Die  als  Vorlage  fdr  die  Kämm- 
maschinen nötige  Watte  wird  aus  8  bis  10  Streckbändem  auf  einer  be- 
sonderen Wickelmaschine  gebildet.  Als  Kämmmaschinen  finden 
hauptsächlich  Heilmann'sche  (S.  403)  und  Lister'sche  (S.  402)  Verwendung. 

Zehn  bis  zwölf  Zugbänder  gelangen  auf  eine  Anlege  (S.  457)  und 
werden  zu  einem  Vliesse  von  bestimmten  Gewichte  vereinigt,  welches 
auf  einer  Watten m aschine  in  ein  Band  verwandelt  wird.  Das  nun 
folgende  Strecken  erfordert  einen  Satz  von  5  bis  6  Maschinen.  Die 
ersten  Strecken  besitzen  2  bis  3,  die  3.  und  4.,  bez.  5.  nur  eine  Nadel- 
walze zur  Unterstützung  der  Bänder  im  Streck  werke.  Die  letzte  Strecke 
ist  eine  Wtirgel-  oder  Frottierstrecke  (bobinoir,  S.  415)  und  ver- 
wandelt das  Band  in  eine  Lunte  ohne  Draht,  welche  auf  Spulen  ge- 
wunden wird.  Je  zwei  dieser  Spulen  legt  man  zur  weiteren  Verfeine- 
rung jeder  Spindel  einer  Spindelbank  vor.  Die  Wertziffer  ftlr  die 
DraJbtgebung  ist  für  das  Vorgarn  30,   d.  h.   die  Zahl  Drehungen   auf 

1  m  =  SoYn. 

Das  Feinspinnen  erfolgt  auf  Waterspinnmaschinen  und  laufen 
Flügelspindeln  dabei  mit  4000  bis  2000  min.  ümdr.     Der  Verzug  wird 

6  bis  12  fach  genommen.  Die  Bourrettegame  werden  meist  mit  Links- 
draht gesponnen,  also  rechts  gezwirnt.  Die  Drehung  ist  abhängig  von 
der  mittleren  Faserlänge ^  steht  aber  auch,  da  einfache  Bourrettegame 
nicht,  sondern  nur  Zwirne  Verwendung  finden,  in  Zusammenhang  mit 
dem  Drahte  des  Zwirnes. 

Einigen  AufschlnsB  über  die  Drahtverhältnisse  erhält  man  aus  folgenden 
Angaben: 

Der  Draht  wird  bestimmt  für 

Ifaoh  2  fach  3  fach  Garn  nach 

100  Yn_  90  y^  60  Y^  ^ör  echärfete  Drehung, 

90  Y^         75  Y^  50  Y^  ^^  weichere  Garne, 

82  Y^  60  V^^  40  Yn   für  die  weichsten  Garne. 

Gesponnen  werden  einfache  Garne  bis  No.  100  oder  120. 

Die  Zwirnmaschinen  zeigen  die  gewöhnliche  Bauart.  Man  zwirnt 
nach    Bedarf    3    bis   6   Fäden    mit    Rechtsdraht    meist    ohne    vorherige 
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Dopplnng.     Doch  sind  in  neuerer  Zeit  auch  Dnpliermaschmen  ^)  in  Ge- 
iMranch  gekommen. 

Der  Spinn  plan  gestaltet  eich  in  der  Bourretteepinnerei  in  der  B^l  viel 
einfacher  als  in  der  Florettspinnerei  (S.  459),  weil  man  ee  fast  nur  mit  einer 
Oateklasse  der  Stumba  zu  than  hat.  Die  Bonrrettespinnereien  besitzen  daher 
meist  nur  einen  Maschinensatz. 

Nachstehend  ein  Spinnplan  für  50er  Oam'): 


Anlege  I  und  II 

Watteumaschine 

1.  Streoke    .    . 

2. 

8. 

4. 

Wflrgelstrecke 

Spindelbank 

Watermaschine 


1} 


t« 


f» 


Dopplung 


15,67 
11,45 
6,23 
6,23 
4,0 
3,8 
3,0 
8,0 
11,67 


10 
1 
4 
4 
8 
8 
1 
2 
1 


FeinhdtBnammer 


0,0287 
0,271 
0,422 
0,657 
0,876 
0,962 
2,88 
4,82 
50 


11 


11 


11 


1» 


II 


bis  92       kg 
86,8 
86,7 
86,6 
86,56 
25,62 
25,59 


it 


f* 


t» 


ft 


»f 


Die  Bourrettezwime  bedürfen  endlich  noch  eines  ordentlichen  Potzens 
und  nachfolgenden  Sengens. 

Über  das  Ausbringen  mögen  folgende  Angaben  Platz  finden: 
Aus  100  kg  Stumba  ergeben  sich 

durch  Krempeln 93 

und      Kämmen 87,2 

Vorbereitung 87,1 

Spinnen 87,0 

Zwirnen 36,96 

Maschinenputzen  ....  31,5 

Handputzen 31,47 

Das  Ausbringen  aus  100  X;^  der  Krempel  yorgeleffter  Stumba  kann  danach 
bis  auf  rund  25  kg  sinken.  Aus  dieser  ZusammensteUung  ist  deutlich  erkenn- 
bar, in  welch  bedeutendem  Grade  die  Bourrettegame  mit  Verunreinigungen 
belastet  sind. 

Die  Abgänge  der  Bourrettespinnerei  werden  wieder  weiter  verwendet. 
Die  Kämmlinge  verarbeitet  man  zu  Watte;  der  KrempelabfiEdl  und  der 
Abgang  beim  Putzen  dienen  als  Packnngsgut  oder  als  schlechte  Wärme- 
leiter zur  Umhüllung  von  Dampfleitungen. 

Die  besseren  Abfälle  werden  wohl  auch  wieder  zum  Spinnen  ander- 
weitiger Seidenabfallgarne  (ebenfalls  Bourrette  genannt)  benutzt,  welche 
sich  durch  knispeliges  und  knotiges  Aussehen  kennzeichnen.  Das  Krem- 
peln und  Spinnen  geschieht  wie  bei  Streichgarnen.  Man  verwendet  die 
Garne  gefärbt  zu  Schuss  in  Damenkleiderstoffen  und  zu  Phantasiewaren, 
desgleichen  roh  zum  Weben  der  Gartouchewaren  und   der  Patztücher'). 

3)  Seidenshoddy^).  Verwandt  mit  der  Abfallseide  ist  dasjenige 
kurzfaserige  Spinngut,    welches    unter  dem   Namen  Shoddj  ( Seiden - 


i)  Uhland,  Der  prakt.  Masch.-Constr.  1881,  S.  181. 
<)  Karmarsch-Heeren,  a.  a.  0.,  Bd.  VIII,  S.  154. 
•)  0 eisner,  Die  deutsche  Webschule,  7.  Aufl.  S.  97. 
*)  Am  and,  Über  die  Ausftiserung  vorher  entfUrbter  Seidenlumpen.  Monitenr 
industriel  1861,  Nr.  2518.  —  D.  p.  J.  1885,  257,  185. 


Venpinnen  der  3eidenabmie.  —  Shoddj. 
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Shoddy)  dnroh  Zer&sem  der  Überreet«  and  Abschiiitzel  von  Seiden- 
gewebflii  bereitet  wird  wie  woUenes  Sboddy  (S.  38&).  Grossere  Aos- 
4ehnang  hat  die  BsnteUang  von  Seidenshoddf  bieluig  nicht  erfahren, 
weil  die  Menge  der  Seidenlompen  verh&ltiUGinasBig  gering  ist  nnd  die 
AnflSanng  der  Gewebestücke  sich  wegen  der  grossen  Festigkeit  der  Faeem 
aar  schwer  in  nutzbringender  Weise  durchfllhren  lisst. 


Anhang. 

I.  Kanstliche  Seide'). 

In  nenestw  Zeit  ist  es  znerst  de  Chardonet  gelangen,  ein  der 
^ide  mit  seinen  Eigenschaften  sehr  nahe  kommendes  Erzengnie  dorcfa 
technische  Mittel  ans  anderen  als  tierischen  Gmndstoffen  hermstellen. 
Die  Herstellnng  dieser  künstlichen  Seide  erfolgt  ans  Kollodiam  mit- 
tels einer  Vorrichtang,  deren  wesentlichster  Teil,  das  Mundstück  fOr  das 
Aaspressen  des  Fadens,  in  Fig.    159  im  Durcbschnitt  dargestellt  ist. 

Aas  gater  reiner  B^iumwolle  oder  Holzzellstoff  durch  Behandeln  mit 
Salpeter-  nnd  Schwefels&are  erzeugte  Nitrozellulose  wird  nach  dem  Waschen 
nnd  Trocknen  in  einem  Gemisch  von  SB  T.  Xther  and  42  T,  Alkohol 
gelöst  nnd  das  so  erhaltene  Kollodium  von  einem  nngefKhr 
15  1  haltenden  Kessel  unter  einem  Drucke  von  8  bis  10  Atm. 
in  GlasrChrchen  A  geiiresst ,  welche  in  ein  feines  Loch 
ansmOnden.  Die  Mündungen  der  ROhrchen  A  sind  von 
Glasröhren  B,  die  mittels  Gnmmiriugen  D  auf  ersteren 
befestigt  werden,  umgeben  and  erhalten  durch  den  An- 
satz C  Wasser.  Der  aus  dem  Mundstücke  A  austretende 
-feine  Strahl  Nitrozellulose  erhärtet  bei  Berührung  mit  dem 
Wasser  sofort  und  wird  auf  bekannte  Weise  aufgehaspelt, 
wobei  zum  Trocknen  des  Fadens  der  Haspel  in  dem  Inneren  i 
eines  Glaskastens  untergebracht  ist,  welcher  auf  30°  ge- 
heizt ist.  Das  so  erhaltene  Erzengnia  ist  nun  als  explo- 
dierbarer Stoff  hCchst  feuergeföhrlich  nnd  bedarf  deshalb 
einer  weiteren  Behandlung ,  um  es  überhaupt  zu  seinem 
Zwecke  verwendnngsfllhig  zn  machen.  Hiei'za  werden  die 
Gespinste  in  verdünnter  Salpetersäure  vom  Einheitegewichte 
1,32  behandelt,  wobei  die  Wärme  sehr  langsam  von  35° 
auf  25°  sinkt.  Die  dann  gewaschenen  Strähne  sind  vollkommen  ungefähr- 
lich and  können  wie  gewöhnliche  Seide  gefXrbt  und  weiter  behandelt  und 
verbraucht  werden  *). 


Fig.  1S9. 


')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  1176  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  188T,  264,  172; 
266,  138.  —  Ldpz.  MonatBchr.  f.  Text.-Ind.  1891,  S.  344;  1892,  S.  101  m,  Abb.  — 
Central-Otgan  f.  Warenkunde  und  Technologie  1891.  S.  115.  —  D.  B.-P. 
Nr.  38H69.  —  Engl.  Pat.   Nr.  2211   y.  J.   1886. 

*)  Vergl.  auch  das  ähnliche  Verfahren  cur  Herstellung  kdnetliober  Seide 
Ton  J,  H.  du  Vivier  in  Paris,  D.  R,-P.  Nr.  53977. 
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Diese  kttnstliche  Seide ,  von  welcher  ein  Hnndstttck  stündlich  bi» 
8700  m  abgeben  kann,  und  welche  bloss  Vs  ^^^  Ve  ^^^  natttrlichen 
Seide  kostet,  hat  eine  Festigkeit  von  25  bis  35  kgjqmm  (die  natürliche 
Seide  bis  44,  8.  28);  auch  die  Elastizität  der  künstlichen  Seide  kommt 
jener  der  natürlichen  gleich,  d.  L  15  bis  25  Hnndertt.  bis  zum  Reissen. 
Der  Durchmesser  der  künstlichen  Seide  kann  von  1  bis  40  tausendstel 
eines  Millimeters  schwanken;  ihr  Glanz  gleicht  dem  der  natürlichen 
Seide  ^).  Sie  wird  bei  der  Herstellung  von  Geweben  als  Schuss  mit 
verwendet. 

IL  Muschelseide*). 

Die  Muschelseide,  welche  auch  Lana  penna  genannt  wird  und  von 
den  Steckmuscheln  (Penna  nobilis  u.  a.  Arten)  herrührt,  besteht  aus  oÜTen- 
braunen  Fäden  von  elliptischem  Querschnitte  und  10  bis  100  mmm  Durofamesser. 
Die  Fäden  sind  häufig  um  die  Axe  gedreht  und  zeigen  eine  sehr  zarte  und 
regelmässige  Läugsstreifung.  Die  Fäden  sind  ganz  voll,  zeigen  also  keinen 
Hohlraum  oder  Luftkanäle,  sie  zerfasern  sich  beim  Zerrdssen  nicht  und  brechen 
stets  fast  quer  ab.  Die  feineren  Fäden  sind  fast  glatt,  die  groben,  die  aocfa 
häufig  beinahe  bandartig  dtinn  sind,  sind  oft  stellenweise  rauh  und  am 
Rande  zerfressen.  Die  Fasern  sind  fast  Immer  einzeln  und  haben  eine  Länge 
von  8  bis  6  cm,  Sie  werden  meistens  ungefärbt,  d.  h.  also  naturbraun  zu  klei- 
neren Kleidungsstücken,  besonders  in  südlichen  Gegenden  (Dalmatien,  Italien), 
doch  auch  z.  B.  in  der  Normandie,  wo  selbst  Westenzeuge  daraus  verfertigt 
wurden,  Terwendet. 


1)  ^Industrie  textile  1889,  S.  888. 

')  von  HOhnel,    Die  Mikroskopie   der  techn.  vorw.  Faserstoffe,  S.  157 
m.  Abb. 


VI.  Absclmitt. 

Das  Verspinnen  mineraKscher  Fasern. 


Die  Herstellung  der  in  der  Weberei  verwendeten  mineralischen 
Webstoffe  nnd  zwar  des  Eisen-  und  Messingdrafates,  wie  solcher  zu 
den  verschiedenen  Horden  nnd  Sieben  Anwendung  findet,  des  Gold- 
und  Silberdrahtes,  wie  er  bei  der  Anfertigung  von  Borden,  Tressen, 
Brokat  (Lahn  II  S.  246)  u.  s.  w.  verwendet  wird,  des  sog.  Glasge- 
spinsteSy  welches  in  der  Weberei  wohl  als  Schuss  in  Phantasie*  und 
zur  Herstellung  von  Schmuckwaren  benutzt  wird,  ist  in  Band  II  (S.  239, 
243,  246,  870)  ausführlich  erläutert  worden,  es  erübrigt  deshalb  hier 
nur  noch  eine  kurze  Besprechung  des  Verspinnens  des  Asbestes  hinzu- 
zufügen ^). 

Die  rohen  Asbeststücke  werden  zunächst  zerteilt  durch  Reiss- 
maschinen  oder  zerquetscht  durch  Walzwerke.  Diese  Walzwerke  be- 
stehen aus  zwei  aufeinander  gepressten  Walzen,  deren  Mantel  mit  pyra- 
midalen Spitzen  besetzt  ist  und  zwischen  denen  die  Asbeststücke  hin- 
durchgehen; hierbei  erhalten  die  Walzen  ausser  der  drehenden  auch  eine 
miteinander  abwechselnde  quer  hin-  und  hergehende  Bewegung,  so  dass 
die  Walzen  nicht  bloss  zerdrückend,  sondern  auch  zerreibend  wirken. 
Es  werden  mehrere  (etwa  drei)  Maschinen  dieser  Art,  aber  mit  abnehmen- 
den Grössenverhältnissen,  hintereinander  verwendet,  welche  die  Asbest- 
stücke auflösen,  um  die  faserigen  Teile  von  den  steinigen  Beimengungen 
trennen  zu  können. 

Von  der  letzten  dieser  Maschinen  kommen  die  Faserbüschel  dann 
in  Kochkessel,  um  durch  Hitze  und  Nässe  vollkommen  gelöst  zu  wer- 
den. Jeder  Kessel  ist  mit  einem  drehenden  Schläger  versehen,  welcher 
die  Fasern  aus  der  Flüssigkeit  hebt,  sie  auseinander  zieht  und  öffnet 
und  dann  in  die  Flüssigkeit  zur  Weitererweichung  zurückgibt,  wo  sie 
also  wiederholt  der  Einwirkung  des  Schlägers  ausgesetzt  sind. 

Die  kurzen  Fasern  kommen  in  einen  Holländer,  in  welchem  gleich  die 
Bindemittel  zur  nachherigen  Herstellung  von  Pappe  aus  denselben  zugesetzt 
werden.  Die  Pappen  werden  auf  einer  Cylindermaschine  erzeugt,  dann  aus- 
gepreest,  getrocknet,  geglättet  und  beschnitten. 


1)  Engineering  1885,  Bd.  89  S.  231.  --  Textile  Manuf.  1885,  S.   136.  — 
D.  p.  J.  1885,  866,  393  m.  Abb. 
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466  VI.  Abschnitt. 

Die  längeren  Asbestfasern,  welche  bei  der  Behandlung  der  aus  den 
Kochkesseln  kommenden,  vorher  getrockneten  Asbestfasermasse  auf  einem 
Reisswolfe  (8.  345)  von  den  kurzen  Fasern  getrennt  erhalten  werden, 
kommen  alsdann  auf  eine  Vorspinnkrempel  (S.  866).  Die  Vorspinn- 
krempel  hat  eine  mit  Bingen  beschlagene  Abnehmwalze  (Peigneur),  sie 
liefert  also  Bänder,  welche  auf  einem  Nitschel-  oder  Würgelwerk  ver- 
dichtet und  gerundet  werden  und  in  Blechkannen  Aufnahme  finden. 

Die  gefüllten  Kannen  werden  dann  einer  Spinnmaschine  vorge- 
setzt, auf  welcher  das  Vorgespinst  mit  etwas  Streckung  versponnen  wird. 
Diese  Spinnmaschine  ist  ganz  ähnlich  den  Vorspinnmaschinen  (Spindel- 
bänken) der  Baumwollspinnerei  (S.  132),  arbeitet  also  mit  sog.  posi- 
tiver Spulenauf  Windung.  Je  nach  der  gewünschten  Feinheit  muss  das 
Garn  auf  zwei  oder  drei  solcher  Maschinen  weiter  verstreckt  und  ver^ 
spönnen  werden,  da  der  einmalige  Verzug  nur  sehr  gering  sein  kann. 

Eine  Krempel  mit  einer  Haupttrommel  von  1  200  mm  Dchm.  und  1150  mm 
Arbeitsbreite  verarbeitet  stündlich  ungefthr  5  kg  Asbest  und  vermag  das  Vor- 
gespinst für  eine  erste  Spinnmaschine  mit  50  und  eine  zweite  mit  100  Spindeln 
zu  liefern. 

Das  Zwirnen  der  Asbestfäden,  das  Verflechten  derselben  zu  Dich- 
tungsschnuren und  das  Verweben  zu  feuerfesten  Geweben  (wie  z.  B.  zu 
Theatervorhängen)  erfolgt  auf  denselben  Maschinen,  wie  sie  für  andere 
Garne  benutzt  werden,  nur  dass  deren  Teile  entsprechend  der  Garnstärke 
gröber  und  stärker  ausgeführt  sind. 


Druckfehler. 

S.     1,  Zeile     1:   Vierter  Teil  statt  Fünfter  Teil; 

«^     ^r     100 +  w      ^  ^^    „  100 +  p 
„    35,      „      20:    ^«»:— 100         ^^^^    ^^       100       ' 

100  _100 

„    .50,      „      21:    Npi  100'+^;         "       ^'  100+1?  ' 

„    6^>,     „     24:   a)  Das  Schlagen   statt  Das  Schlagen; 

„    63,      „      32:    b)  „  a) 
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A  53,  424. 

AA  =  2A  424. 

AAA  =  3A  424. 

AAAA  =  4A  424. 

AB  53. 

Abbrühen  276. 

Abegg-Bank  130,  147. 

Abelmoschusfaser  218. 

Abfölle  298,  311,  419. 

Abfall  281. 

Abfallkrempel  312. 

Abfallspinnerei  187. 

Abgänge  186. 

Abgang  276. 

— .  guter  187. 

— ,  schlechter  187. 

Abhaspeln  44,  439. 

Abliefergeschwindigkeit  119. 

Ablieferungswalzen  264. 

Abnehmen  141,  194. 

Abnehmer  90,  100,  252,  278,  352. 

Absätzige  Wolle  322. 

Abschlagbrerose  876. 

Abschläger  396. 

Abschlagen  168,  171,  182. 

Abschneidmaschine  249. 

Abstand  252. 

Abstellvorrichtung,   selbstthätige   123, 

125. 
Abstreichleisten  251. 
Abstreichschienen  252. 
Abstreifen  211. 
Abtreibzeug  188. 
Abweichungen    der   Feinheitsnummer 

291. 
Abwerg  240. 
Abwickelwalze  188. 
Abziehen  109,  162. 
Abzug  165,  172. 
Abzughechel  243,  294. 
AbzugsYorrichtung  401. 
Abzugwalzen  92,  116,  264. 
Accomodieren  329. 


Acheln  231. 

Achselbreite  88. 

Achter  243. 

Aohtzehner  243. 

Acre  57. 

Ägyptische  Baumwolle  57. 

Affritas  57. 

Afrikanische  Baumwolle  57. 

Agen  231. 

Ailanthusraupe  431. 

Aktive  Spindel  156. 

Aktive  Spule  156. 

Alabama  54. 

Alagoas  55. 

Alexandrinische  Baumwolle  57. 

Aloehanf  218. 

Alpacca  385,  386. 

Alpaka  (Alpako)  314. 

Alta-Subudsoha  57. 

Alttuch -Mungo  386. 

Amerikanische  Rotte  228. 

Ananashanf  218. 

Andreher  169. 

Angoragam  313. 

Angorahaar  313. 

Anlagen,  Spinnerei-  285. 

Anlege  262,  282,  457,  461. 

Anlegen  261. 

Anlegmaschine  262. 

Annen  231. 

Ansatz  179. 

Ansatzgewicht  264. 

Anschlagbock  177. 

Anstückelmaschine  365. 

Antiballonring  162,  163. 

AntifriktionsroUer  123. 

Antrieb  273,  443. 

Antrieb  welle  878. 

Arbeiter  94,  352,  353. 

Arbeiterzahl  288. 

Arbeitsdiagramm  30,  88. 

Arbeitsschaulinie  80,  33. 

Arbeitswalze  94,  277,  352. 

Arbeitszeit  163. 

Arbeit,  Zerreissarbeit  80. 
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Arnen  231. 

Asam- Baumwolle  57. 

Asbest  465. 

Aaflegem aschine  262. 

Auflockerung  60,  63. 

Aufiockerungsmaschine  187. 

Aufrechter  Aufsteckrahmen  158. 

Aufroller  91,  353. 

Aufschlagdraht  168. 

Aufschlagen  165,  169,  171. 

Aufsteckboden  153,  158. 

Aufsteckrahmen  153,  158,  164,  421. 

Aufspulen  45. 

Aufwickeln  2,  178. 

Aufwinddraht  168. 

Aufwindebewegung  133. 

Aufwinden  2,  171,  178. 

Aufwinder  167,  168,  172,  182. 

Aufwinderegler  169. 

Aufwinderleitschiene  182. 

Aufwinder,  mechanischer  169. 

Aufwindersenknngsrolle  178. 

Aufwind  erw  eile  173. 

Auf  windeschiene  175,  377. 

Aufziehen  221,  856. 

Ausbatteur  74. 

Ausbeissen  399. 

Ausbringen  460,  462. 

Ausdehnbare  Seilscheibe  269. 

Ausfahren  165. 

Ausfahrt  177. 

Ausfahrtsschnecke  377. 

Ausgeglichenes  Vliess  317. 

Ausgeglichenheit  322. 

Ausgekernter  (ausgemachter)  Hanf  295. 

Ausgespitzter  Hanf  295. 

Ausgleichung  879. 

Aushacker  91. 

Ausheber  391. 

Auskarde  92. 

Auskernen  295. 

Auslösung,  selbstthätige  81. 

Ausmachen  295. 

Ausmachhechel  248,  294. 

Ausputz  364. 

Ausputzen  356. 

Ausputzwalze  108. 

AusrückuDg,  elektrische  143. 

Ausrückung,  selbstthätige  142. 

Ausschliessen  168. 

Ausschluss  188. 

Ausschuss  294. 

Aussortierung  424. 

Ausspitzen  295. 

Australische  Baumwolle  58. 

Australische  Wäsche  326. 

Austral wollen  424. 

Ausziehen  2,  18,  221,  293. 

Auszieh walzen  264. 


Auszug  22,  165,  171. 
Auszwimmaschine  209. 
Ayaka  217. 
Avant- finisseur  417. 
Avant -train  360,  395. 
Axar  57. 


B  53,  424. 
Bacinella  440. 
Backen  436. 
Bäder  391. 
Bänder  87. 
Krteln  295. 
Bärtelwerg  295. 
Bästling  292. 
Bahia  55. 
Bahn  166. 
Bakusine  349. 
Ballenbrecher  61. 
Balligspannung  161. 
Ballonspannung  161. 
Banc  &  broches  147. 
Band  261,  360. 
Bandkratzen  87. 
Bandmaschine  262. 
Bandplatte  265,  267. 
Bandspulen  363. 
Bandübertragverfahren  862. 

—  mit  Kreuzung  362. 

—  ohne  Kreuzung  362. 
Bandvereinigungsma8%hine^279. 
Bandwickel  m  aschine  114. 
Bank  Abegg  130,  147. 
Barbadensische  Baumwolle  48. 
Barbad oes  56. 

Barcelona  55. 
Barehen  tspinnerei  187. 
(Ba8is-)Kron  241. 
Bassin  440. 
Bast  222. 
Bastfasern  1,  215. 
Batschen  303,  805. 
Batterie  391. 
Batteur  72. 
Batteur-cardeur  85. 
Baumartige  Baumwolle  48. 
Baumöl  349. 
Baum  wollabf all  187. 
Baumwolle  1,  47. 
Baumwoll- Ersatzstoff  248» 
Baumwollsamenöl  349. 
Baumwollseile  210. 
Baumwollspinnerei  59. 
Baumwoll -Staub  60. 
Baumwoll  stricke  210. 
Baumwollzupfer  61. 
Baumwollzwim  205,  260. 
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BG  53,  424. 

Bedrucken  419. 

Belesen  399. 

Bengal  56. 

Berbice  55. 

Berliner  Weife  382. 

Beschläge  354. 

Beschlag  92. 

Beste  Prima  190. 

Beuchen  247. 

Bhownuj^ffur  56. 

Biancayilla  58. 

Bind  44. 

Binder  317. 

Bindfaden  260,  297,  298. 

Binaenartige  Klapperschote  217. 

Blätter  87,  329. 

Blauel  232. 

Blauen  232. 

Blaue  Rotte  226. 

Blech  457. 

Blechspulen  377. 

Bleibende  Drehung  130. 

Bleichen  213,  227,  276. 

Bleichverlust  276. 

Bleuel  232. 

Bleueln  231. 

Blind  walze  417. 

Bobinen  422. 

Bobinier  417. 

Bobinoir  417. 

Bockrad  6. 

Bodenteller  107. 

Bodige  Wolle  317. 

Bögen  317,  319. 

Bogen,  federnder  104. 

Boken  231,  293. 

Boker  232. 

Bokmühle  231. 

BombazwoUe  214. 

Bombayhanf  217. 

Bombjkometer  193. 

Borstenhaar  316. 

Botten  232. 

Botthammer  232. 

Bourbon  57. 

Bourrette  438,  457,  461,  462. 

Braken  230. 

Brandspitzen  424. 

Brasilische  Baumwolle  55. 

Brechein  230. 

Brechen  223,  229,  230,  293. 

Brechmaschine  230. 

BremsTorrichtung  376. 

Bremswelle  80. 

BOgel  121. 

Bflken  247. 

Bündel  194,  289. 

Bündelchen  317. 


Bandelpresse  194. 
Buenos- Ayres -Wollen  424. 
Barsten  233,  247. 
Barstwalze  252. 
Büssling  292. 
Bund  289,  448. 


c. 

C  53,  424. 
Caloee  216. 
Gambe  216. 
Gan  netten  422. 
Gantar  57. 
Garacas  56. 
Gariacou  56. 
Gartafirena  56. 
GasteUamare  58. 
Gajenne  55. 
GD  53,  424. 
Geara  55. 
Geibawolle  214. 
GelluUose  254. 

Gentrifugal-Trockenmasohine  336. 
Gentrifuge  337. 
Ghangierung  368. 
Ghappe  460. 
Ghinagras  215. 
Ghinesische  Baumwolle  57. 
Ghinesisches  Gras  215. 
Ghinesisch  Weiss  452. 
Ghloraluminium  389. 
Ghloren  276. 
Ghlormaffnesium  389. 
Ghlorzink  389. 
Ghü  216. 
.  Gif  299. 
Gira  57. 

Girkular-Deckelkrempel  99. 
Gircular-Gill  279. 
Girkularkrempel  297. 
Girkulationstrocknung  338. 
Goconada  56. 
Goir  219. 

Golumbische  Baumwolle  55. 
Gomilla  57. 
GontinueTOrgarn  376. 
Gop  165. 

Goppingplate  175. 
Gops  156,  189. 
Gordonnet  212,  446. 
Goronelle  448. 
Gosmosfaser  219. 
Gotonisierte  Faser  216. 
Grescentin  460. 
Grown  299. 

Crighton-Offner  69,  84. 
Guba  56. 
Gumana  56. 
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Cura^ao  56. 
Cuflir  445. 
Cusirino  445. 
Cuttings  299. 
CylinderausschluBs  375. 
Cylinderbaum  116. 
Cjlinderkamm  405. 
Gylindermaschine  22. 
C^linder-Spinnmaschine  19,  874. 
Cylinderum  laufzäh  ler  170. 


D  58,  424. 
Dacca  299. 
Dämpfen  64,  211. 
Daiasee  299. 
Damast  886. 
Dampfrotte  229. 
Danforth-Spindel  156. 
Dareindrehnng  168. 
Darren  280. 
DE  53. 

Deckel  89,  90,  94,  280. 
Deckelabfall  118. 
Deokelkrempel  89,  94»  95. 
Deckellauffläche  105. 
Deckel  putzapparate  109. 
Deckel,  ruhende  101,  106. 
— ,  wandernde  101,  102. 
Deckelwolle  113. 
Decken  89. 
Deokenkrempel  89. 
Degummieren  451. 
Dehnbarkeit  29,  828. 
Demerary  55. 
Derby-Doubler  98. 
Deutsche  Merinos  816. 
Deutsches  Landschaf  816. 

„         Spinnverfahren  412,  419. 

„         System  872. 
Deutsch-Ostafrikanische  Baumwolle  57. 
Dhollerah  56. 
Diagonallegapparat  862. 
Diagramm  30. 
Differentialflyer  185. 
Differentialgetriebe  135. 
Differentialrädergetriebe  142. 
Dikotyle  Baste  215. 
Dishleyrasse  816. 
Dobson-Marsh-Spindel  159. 
Docht  147. 
Dochtgam  191. 
Docke  194,  423. 
Dörren  280. 

Doffer  90,  100,  278,  853. 
DoUond  320. 
Domingo  56. 


Domingohanf  218. 

Donskoiwolle  816. 

Doppelfeinflyer  147,  149. 

Doppelkokons  487. 

Doppelkrempel  99,  851,  895. 

Doppelmaschine  267. 

Doppeln  40,  60,  74,  116,  261,  266,  277, 

281,  447,  458. 
Doppelrad  256. 
Doppelroller  128,  148. 
Doppel-Sägezahnbeschlag  860. 
Doppelspinnrad  15. 
Doppelte  Geschwindigkeit  169. 

„        Hechelfelder  296. 

„        Hechelmaschine  251. 
Doppelter  Öffner  71. 
Doppelte  Schüttelmaschine  812. 
Dopplung  416. 
Double  mdches  417. 
Doubler  188. 

Doublieren  40,  74,  447,  459. 
Dowrah-Jute  299. 
Draht  25,  421. 
— ,  falscher  180,  144. 
DrahtflOgel  448. 
Drahtgebung  151. 
Drahtösen  159. 
Drahtquerschnitte  88. 
Draht,  vorabergehender  180,  144. 
Drahtzähler  25. 
Drall  25,  421. 
Drehen  2,  447. 
Dreher  14. 
Drehtopf  106,  126. 
Drehung  25,  142,  151,  284,  Sil,  S^U 
421,  444. 
*  Drehung  der  Zwirne  208. 
Drehungsgrad,  kritischer  88. 
Dreiband  241. 
—  Wrack  241. 
Dreidrähtig  89. 
Dreifädig  89. 
Dreifädige  Organsin  444. 
Dreifädige  Trama  444. 
Dreiviertel  gebleicht  276. 
Dreschlein  220. 
Dreschmaschine  456. 
Dressieren  456. 
Drossel  maschin  e  158,  878. 
Drosselstuhl  28. 
Droussierapparat  857. 
Droussiererin  852. 
Druckrolle  278. 
Druckwalze  20. 
Druckwalzen  74,  158. 
Dschut  217. 
Datchen  377. 
Dunkles  Mischgarn  812. 
Duplieren  40,  60,  74,  116,  261,  266,447. 
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Dupliermaschine  92,  279,  447. 
DupUer-Weife  42. 
DurchbiBsene  Kokons  432. 
Durchziehen  261. 
— ,  erstes  261. 
Durchzüge  266. 
Durchzog  266. 
Dnteln  377. 
Dutzend  289. 
Dynamometer  27,  31. 


£. 

E  53. 

Edlere  Teile  329. 

EE  53. 

Effektzwim  209,  381. 

Egrenieren  48. 

Eichenblattspinner  431. 

Einbatschen  301. 

Eindrfickwalze  417. 

Einfache  Geschwindigkeit  169. 

„        Hechelmaschine  250. 
Einfacher  Offner  71. 
Einfache  Schlagmaschine  312. 

„        Schüttelmaschine  312. 
Einfkdige  Trama  444. 
Einfahren  165,  168. 
Einfahrtsschnecke  178. 
Einfetten  348. 
Einführungswalze  91. 
Eingeklärter  Hanf  294. 
Einheimische  Spinnerraupen  432. 
Einheimische  Wollhaare  214. 
Einheitliche  Garnnumerierung  190, 192. 
Einklären  294. 
Einlasstuch  64,  73. 
Einlegen  303. 
EinOlvorrichtung  394. 
Einschlagen  401. 
Einschlagseide  487,  444. 
Einschmalzen  348. 
Einschfirige  Wolle  327. 
Einschur  327. 
Einspinnen  432. 
Einsprenger  805. 
Einsprengmaschine  455. 
Eintaucher  391. 
Einteilen  288. 
Einweichen  303,  390. 
Einwinddraht  168. 
Einwinden  168. 

Einziehwalzen  263,  271,  272,  352. 
Eisendraht  355,  465. 
Eisengam  209,  212. 
Eklipsmaschine  144. 
Elaln  349. 
Elasticität  323. 
Elekta  330. 


Elekta-Wolle  424. 
Elektoral  330. 
Elektoralrasse  316. 
Elektrische  Abstellung  125. 
„  Ausrückung  143. 

Englische  Numerierung  288,  382. 
Englisches  Spinnverfahren  411,  419. 
Entfetten  332,  333. 
Entkletten  341,  396. 
Entkräuseln  410. 
Enträewalzen  352. 
Etits&uern  389. 
Entschälen  451. 
Entschälte  Seide  451. 
Entschwefeln  452. 
Entschweissen  332. 
Epurateur  85. 
Eriometer  320. 
Erste  Elekta  330. 
Erstes  Durchziehen  261. 
Erste  Spindelgeschwindigkeit  375. 
Eskurial  316. 
Essequebo  55. 
Etagen  447. 
Etirage  frotteur  417. 
Europäische  Baumwolle  58. 
Exhaust  opener  72,  83. 
Ezpresskarde  85,  86. 
Extrabeste  Sekunda  190. 
Extradoppelfeinflyer  147,  149. 
Extrakt  385,  388. 
Eztraktöle  349. 


F. 

Fabrikwäsche  326,  332. 
Fadenführer  440. 
Fadenieiter  440. 
Fadenreissmaschine  187. 
Fadenspannung  158,  161,  184. 
Fadenstucke  388. 
Fäden  189,  288,  423. 
luden,  Haspelfäden  44. 
Färbemaschinen  214. 
Färben  213,  336,  419,  458. 
Fäulen  454. 
Fagararaupe  431. 
Faller  263. 
Falsche  Haare  317. 
Falscher  Draht  130,  144. 
Falten  des  Flores  361. 
Fantaisie  460. 
Farbe  318. 
Federeinsatz  126. 
Federnder  Bogen  104. 
Feine  Hechel  243. 
Feine  Landwolle  424. 
Feines  Vorgespinst  147. 
Feinflyer  147,  149,  413. 
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Feinfrotteur  417. 

Feinheit  194,  819,  448. 

Feinheitsnummer  27,  118,  423,  449. 

Feinkratze  89,  92,  279. 

Feinkrempel  92,  307,  308,  809. 

Feinspindelbank  147. 

Feinspinnen  17,  61,  150,  261,  270,  277, 

281,  374,  458,  461. 
Feinspinnmaschine  150,  310,  874. 
Feinstreckbank  145. 
Fell  72,  358. 
Fellmaschine  351. 
Felltrommel  353. 
Femel  292. 

FergQslie- Spindel  160. 
Fernambnk  55. 
Fertigstellen  189. 
Fertigstuhl  412. 
Festigkeit  323. 
Festigkeit  der  Gespinste  37. 
Feststehende  Feinspinnmaschine  378. 
Fett  832. 
Fetten  348. 
Fettwolle  333. 
Feuchtigkeit  35. 

Feuchtigkeitsgehalt  der  Gespinste  36. 
Fibroin  434. 
Fidschi  58. 
Filanda  440. 
Filato  444. 
Filatorium  446,  447. 
Fil^  444. 
Filet  100. 
Filieren  413. 
Filierte  Seide  448. 
Fillet  90. 

Fillingm aschine  455. 
Filter,  sternförmige  80. 
Filz  315. 
Filzen  815. 
Filzende  Wolle  317. 
Filzj^arn  381. 
Filzige  Wolle  817. 
Filzmaschine  381. 
Filzstücke  424. 
Fimmel  292. 
Finisseur  92,  417. 
Fiorettino  460. 
Fitzen  44. 
Fitzenreisser  388. 
Fitzfaden  44. 
Fizkamm  405. 
Fixwalze  94,  352. 
Flacher  Aafsteckboden  158. 
Flache  Seide  446. 
Flachs  215,  219. 
Flachsbandmaschine  262. 
Flachsbaumwolle  248. 
Flachsbreche  230. 


Flachsbrechmasohine  280,  234. 

Flachsgam  284. 

Flachsgam,  MaschineBsfttze  286,  287. 

Flachslilie  216. 

Flachs -Nassgespinst  274. 

Flachsschäbe  231. 

Flachsspinnerei  255. 

Flachs -Spinnrad  255. 

Flachsstrecken  266. 

Flachsstroh  222. 

FlacbsTeredlung  246. 

Flachsvorbereitongsanstalten  228. 

Flachswolle  248. 

Flachszwim  260. 

Flackmaschine  72. 

Flammt -Garne  374. 

Flammenzwim  210. 

Flammierte  Game  374. 

Flanell  386. 

Flanke  329. 

Flaschenmaschine  130. 

Flaumhaar  313,  316. 

Fleckige  Kokons  437. 

FUege  24,  156. 

Fliegende  Lederroller  123. 

Fliess  317. 

Flocken  355. 

Flockenfatter  355. 

Flockseide  440,  453. 

Flor  91,  279,  353. 

Florettseide  438,  453. 

Florida  54. 

Florteiler  188,  869. 

Flügel  6,  132,  137,  153. 

Flügelabfall  85. 

Flügelbank  131. 

Flügelspindel  8. 

Flügelspinnmaschine  162,  164,  420. 

Flügelvorspinnmaschine  131,  147. 

Flügelwolf  346. 

Flügel-Zwirnmaschine  41. 

Flugwalze  359. 

Flyer  132,  148. 

Föhrennadeln  219. 

Formplatten  182. 

Französische  Numerierung  382. 

Französisches  Spinnyerfahren  415,  419. 

Frotteur  417. 

Frotteurstrecke  417. 

Frottierstrecke  461. 

Frühflachs  220. 

Frühlein  220. 

Füllen  355. 

Fussenden  254. 

Futterige  Wolle  318. 

Futtern  355. 

Futterstücke  424. 
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Oabel  6,  132,  t53. 

<}ftDge  127. 

Galetta  454. 

Galettam  460. 

Gal^enrad  6. 

Galini  57. 

Gallet  460. 

Gallette  431. 

Gambohanf  217. 

Ganz  gebleicht  276. 

Garn  18. 

Garnaasschleadermaschine  214. 

Gamdrehung  151. 

Garn- Dynamometer  31. 

Gamett- Krempel  388. 

Garn,  gezwirntes  39,  40. 

Garnhaspel  44. 

Garnitur  92. 

Garnpresse  194. 

Gamprüfer  31. 

Gamsen^maschine  211. 

Gamsorb  erwäge  193. 

Gamtafel  193. 

GamtTOckenmaschine  214,  275,  276. 

Gamwage  193. 

Gamwaschmaschinen  214,  425. 

Garnwinde  44. 

Gasieren  211. 

Gattieren  61. 

Gebind  189,  448. 

Gebinde  44,  288. 

Gedmckte  Melangen  419. 

Gefilztes  Garn  381. 

Geflammte  Grame  374. 

Gegenscbnecke  175. 

Gegenseil  175. 

Gegenwinder  168,  172. 

Gekochte  Seide  451. 

Gelbe  Baumwolle  48. 

Gelbe  Rotte  226. 

Gelbe  Wolle  318. 

Gelbreife  221. 

Gemasselt  40. 

Gemeiner  Lein  220. 

Gemischte  Rotte  227,  293. 

Geneigtes  Streckwerk  158,  420. 

Geneigte  Yerzugslinie  158. 

Georgia  54. 

— ,  lange  54. 

— ,  kurze  54. 

Gerberwolle  328. 

Gerifl^elter  Schmirgelbelag  109. 

Gerippwalze  238. 

Geschleifte  Mul^ame  206. 

Geschmeidigkeit  323. 

Geschnittener  Flachs  249. 

Geschränkte  Riemchen  371. 


Geschwindigkeit,  einfache  169. 

— ,  doppelte  169. 

Gesponnene  Seide  460. 

Gesträngte  Wolle  317. 

Gestrickte  Wolle  386. 

Gewaschene  Wolle  328,  424. 

Gewicht  121. 

Gezwirntes  Baumwollgarn  205,  206. 

Gezwirntes  Garn  39. 

Gill  262,  402. 

GillstOcke  263. 

Gipstrommel  101. 

Gla^äe  212.    * 

Glanz  318. 

Glanzzwirn  45,  207. 

Glatte  Wollenzeuge  324. 

Gleichförmigkeit  322. 

Gleichmässigkeitsprüfer   für   Gespinste 

34. 
Golddraht  465. 
Goldgespinst  445. 
Goun  216. 
Grade  Dollond  320. 
Grains  430. 
Grannenhaar  316. 
Grasleinen  215. 
Grenada  56. 
Grezseide  438,  443. 
Grobe  Hechel  243. 
Grobes  Vorgespinst  147. 
Grobflyer  138,  147,  413. 
Grobfrotteur  417. 
Grobkarde  89. 
Grobspindel  bank  147. 
Grobstahl  143. 
Grosse  Trommel  100,  352. 
Grüne  Kokons  439. 
Grüner  Hanf  292. 
Grünrotte  225. 
Grundfaden  209. 
Grundhaar  313,  316. 
Grundstoff  der  Beschläge  355. 
Guayanilla  56. 
Güteklassen  424. 
Güteverhältnis  151. 
Guyana -Baumwolle  55. 
Gute  Prima  190. 
Guter  Abgang  187. 
Gute  Sekunda  190. 


H. 

Hacker  91,  106,  353,  369. 
Häker  353. 
Häutung  433. 
Halbcirkularkrempel  297. 
Halbdeckel -Halbwalzenkrempel  97. 
Halb  gebleicht  276. 
Halbgekochte  Seide  452. 
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Halbkammgarne  360,  894,  426. 

Halbkette  422. 

Halbkettgarn  190. 

Halbnassspinnen  271. 

Halbself aktor  171. 

Halbselbstspinner  171. 

Halbwalzen- Halbdeckelkrempel  95. 

Halbwollene  Game  429. 

Halbwollene  Lumpen  389. 

Handgespinst  2,  257,  259. 

Handkämmerei  398. 

Handmule  164,  171. 

Handrad  3,  4. 

Handspindel  3. 

Handspinnerei  18,  255. 

Handwäsche  326. 

Hanf  215,  292. 

Hanfbreche  293. 

Han^espinst  296. 

Hanfbede  297. 

Hanfreibe  293. 

Hanfseiltrieb  296. 

Hanfwerg  295. 

Hank  288,  423. 

Harte  Fäden  186. 

Hartes  Kammgarn  424. 

HasDel  44. 

Haspeln  44,    61,    189,    276,    288,  310, 

382,  423,  439,  448,  460. 
Haube  273. 
Haupttrommel  352. 
Hawai  58. 
Hayti  56. 

Headstock  172,  173. 
Hechel  242. 

Hechelfeld  250,  251,  262. 
Hechelfiachs  245. 
Hechelgarn  301. 
Hechelhalter  263. 
Hechelhede  246. 
Hechelmaschinen  249. 
Hecheln  223,  242. 
Hechelsätze  244. 

Hechelspinnmaschine  281,  296,  297. 
Hechelstäbe  263. 
Hechelstuhl  244. 
Hechel werg  246. 
Hechelzahn  242. 
Hede  240,  244,  277,  295,  297. 
Hedekämme  248. 
Heer  288. 
Heidscbaf  316. 
Heidschnucke  316. 
Heidwolle  316. 
Heiss wasserrotte  229. 
Helles  Mischgarn  312. 
Herausspinnen  165. 
Herder  222. 
Hesp  288. 


Hinghenhaut  56. 
Hinginhat  56. 
Hinten  117. 
Hintercy  linder  117. 
Hinterwalzen  263. 
Histometer  35. 
Hochliegendes  Knie  354. 
Höheschaf  315. 
Hofs  Dreiband  241. 
Hohlsträngig  40. 
Homschnppen  314. 
Horsfairsche  Schleifscheibe  110. 
Hose  329. 
Hülsen  422. 
Hundshaare  317. 


Jackmaschine  131. 

JährlingswoUe  328. 

Jamaika  56. 

Japanische  Baumwolle  57. 

Jenny  374. 

Jenny -Maschine  22,  24. 

Igel  106,  415. 

Igelstrecke  267,  416,  458. 

Imitat- Garn  384. 

Indische  Baumwolle  48. 

Infantadorasse  816. 

Injura  56. 

Internationale  Numerierung  191,  192, 

382,  423. 
Internationales  System  27. 
Judhanf  217. 
Jumel  57. 
Jute  215,  217,  298. 
Jute-Hechelgam  301. 
Jute -line- Garn  301. 
Juteoffner  303. 
Jute-tow-Gam  301. 
Jute -Werg -(Hede-)  Garn  301,  803. 


E. 

Kamelhaar  313,  394. 
Kämmen  248,  398,  456. 
Kämmen  der  Baumwolle  114. 
Kämmling  399,  401. 
Kämmmaschine  115,  277,  456,  461. 
Kämmungen  96. 
Kämmwalze  405. 
Kalanderwalzen  74. 
Kalluihanf  216. 
Kaltwasserwaschmaschine  455. 
Kamelhaar  313. 
Kamm  91,  106,  353. 
Kammgarn  394,  395,  426. 
Kammgarnartige  Streichgarne  428. 
Kammpott  398. 
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Kammschraube  399. 

Eammtopf  398. 

Eammwalze  90,  352,  366,  405,  415. 

Kammwolle  324,  390. 

EammwoUgespinst  423. 

Eammwoll- Spinnerei  394. 

Eammwollzeoge  324. 

Eammzogbftnder  401. 

Eammzwim  291. 

Eampescfaebanf  218. 

Eanal  93. 

Eanäle,  Luftabaauge-  80. 

Eanalmascbine  92,  127. 

Eanalstrecke  127. 

Eanetten  422. 

Eankbura  216. 

Eanne  92. 

Eannenmaschine  130. 

Eannenspeisung  808. 

Eannenwechselyorrichtang  124. 

Eapellen  221. 

Eapok  214. 

Earao  216. 

Earbonisation  841. 

Karbonisieren  388. 

Kardätscben  350. 

Karde  87. 

Kardieren  350. 

Karolina  54. 

Kascbmirwolle  813. 

Kassabar  57. 

Kastentrockenmaschine  340. 

Kaufmannsgut  53. 

Kegelförmige  Spulenenden  138,  141. 

Kegelgerippe  269. 

Kepirit  216. 

Kernflachs  245. 

Kernwerg  295. 

Kette  422. 

Kettencope  189. 

Kettengam  151,  190,  285,  286,  424. 

Kettenseide  437,  444. 

Kettenstrecke  263,  264. 

Ketten -Streckkopfe  279. 

Keule  329. 

Kiefemadeln  219. 

Kirkagadsch  57. 

Klanglein  220. 

Klappe  46. 

Klaviermulde  76,  345. 

Kleine  Kette  151,  190. 

Kleine  Prima  190. 

Kleine  Trommel  352. 

Klettenwalze  841,  352. 

Klettenwolf  341,  348. 

Klingellänge  264. 

Kloei  216. 

Klopfen  63,  231,  246,  331. 

Klopfmaschine  63,  456. 


Klopfwolf  343. 

Kluppen  251. 

Klnppenbahn  251. 

Enäuelwickelmaschine  46. 

Knäuelwickeln  43. 

Knecht  6. 

Knickmaschine  230. 

Knoten  221. 

Kochen  247,  276,  451. 

Kochkessel  465. 

Kodille  294. 

Köpfe  253. 

Kötzer  156,  164,  171,  178,  377,  422. 

Kötzerhülsen  165. 

Kötzerlänge  378. 

Kötzertüten   165. 

Kokon  431. 

Kokons  454. 

Kokonöffner  456. 

Kokonwatte  456. 

Kokoabast  219. 

Kolben  295. 

Kompensationsapparat  75. 

Kompositionstrommel  101. 

Konaitionierunff  36,  450. 

Konischer  Wolf  65. 

Kopen  310. 

Kopf  116,  416. 

Kopfenden  253. 

Kopfbanf  292. 

Kopfteller  107. 

Korb  334. 

Kordel  298. 

Kordonnierte  Seide  446. 

Korkpolster  -  Spindel  161. 

Kosmosfaser  219. 

Kotspitzen  331. 

Kräuselung  317,  319. 

Kräuselzwirn  210. 

Kraftbedarf  198,  288,  311,  878. 

Kratzdeckel  90. 

Kratzen  60,  87,  248,  277,  350,  895. 

Kratzen -Beschlag  92,  354. 

Kratzendraht  87,  355. 

Kratzenknie  356. 

Kratzenschleifmaschine  109. 

Kratzensetzmaschine  114. 

Kratzen  Verfertigung   113. 

Kratzmaschine  87. 

Kratztrommel  90. 

Kratzwolle  324. 

Krautartige  Baumwolle  47. 

Krempel  87,  89,  388. 

Krempelbandstrecke  411,  427. 

£[rempelbänder  396. 

Krempelbescbläge,  Schleifen  der  109. 

— ,  Putzen  der  107. 

Krempel,  Deckel-  89. 

— ,  Decken-  89. 
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Krempelbeschläge,  gemischte  89. 

Krempel,  Halbwalzen-  89. 

—  mit  wandernden  Deckeln  97,  103. 

— ,  Walzen-  89. 

Krempeln  60,  87,  807,  850,  895. 

Krempelwolf  847. 

Kreppartiger  Wuchs  317. 

Kreuz  329. 

Krenzscbnurenfühmng  177. 

Kreuzung  360,  441. 

Kritischer  Drehungsgrad  38. 

Krön  241. 

Kronjute  299. 

Künstliche  Rösten  224,  228. 

Künstliche  Seide  463. 

Künstliches  Leder  87. 

Kufe  391. 

Kuhhaar  314. 

Kunstleinen  248. 

Kunstwolle  219,  385. 

Kupplung  122. 

Kurzer  Haspel  428. 

Kurzflachs  249. 

Kurzstapelige  Baumwolle  58. 


Lade  230,  398. 
Länge  322. 
Längenschiebung  368. 
Läufer  24,  106,  156,  161,  352. 
Lagerräume  426. 
Laguayra  56. 
Lahn  445. 

Lahns^innmaschine  445. 
Laminieren  116. 
Laminierstuhl  116. 
Lammwolle  328,  331. 
Landrotte  224. 
Landschaf  315. 
Land  wolle  316,  424. 
Lange  Georgia  54. 
Lange  Pelze  361. 
Langer  Flachs  249 
Langer  Haspel  423. 
Langflachs  245. 
—  (Maschinensätze)  286. 
Langstapelige  Baumwolle  58. 
Langwolliges  Schaf  316. 
Lanolin  333,  392. 
Lappingmaschine  92. 
Latemenbank  130. 
Laternenstuhl  130. 
Lattentuch  74. 
Laufleder  405. 
Lauf  spule  7. 
Laufstock  442. 


Lea  288. 

Leder  87. 

Ledergrund  354. 

Lederhose  145. 

Leder,  künstliches  87. 

Ledersegment  405. 

Ledersektor  405. 

Lederspaltmaschine  118. 

Led  erstech  maschine  113. 

Leder,  Tuch-  87. 

Lederwalze  20. 

LegTorrichtung  361. 

Leicesterrasse  316. 

Lein,  Leinpflanze  219. 

Leinener  Zwirn  291. 

Leinenspinnerei  255. 

— ,  mechanische  282. 

Leinknoten  221. 

Leinwandapparat  118. 

Leisten  424. 

Leistung  377. 

Leitschiene  182. 

Levantische  Baumwolle  57. 

Leviathan  391. 

Lichtgam  191. 

Licker-in  91. 

Lieferung  888. 

Lieferwalzen  375. 

Lima  56. 

Lincolnrasse  316. 

Lindenbast  219. 

Linde  Seide  451. 

Lisseuse  410. 
I   Litzen  298. 
,   Litzenzwirn  291. 

Locken  327,  330,  365. 

Lockenkasten  365. 

Lockenkrempel  351,  365. 

Lockenmaschine  365. 

Locken  ohne  Ende  865. 

Lockenschüssel  365. 

Lockentisch  365. 

Lockentrommel  365. 

Long -ratch- Maschinen  271, 

Lose  424. 

Lose  Büchsen  123. 

Louisiana  54. 

Lüstergam  424. 

Lüstrieren  212. 

Luftabsaugekanäle  80. 

Luftanfeuchtung  422. 

Luftröste  224. 

Lumpenwolf  387. 

Lumpen  wolle  385. 

Lunte  60,  147,  418. 

Luntespinnen  147. 
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M. 

Ma9eio  55. 

Hacerati  439. 

Maceration  454. 

Madras  56. 

Hagnanene  482. 

Mako  (Maho)  58,  57. 

Maltesische  Baumwolle  58. 

Mange  246. 

Manilahanf  217. 

Mantausendscheibe  167. 

Mantel  365. 

Mao  216. 

Maraboutseide  444. 

Maragnan  55. 

Maraham  55. 

Marken  299. 

Markstrang  314. 

Marschschaf  316. 

Marta,  St.  56. 

Marti n'scher  Pelzapparat  361. 

Martin,  St.  56. 

Maschinengespinst  2,  259. 

Maschinengewichte  204. 

Maschinenkämmerei  400. 

Maschinensätze    281,    286,    287,    302, 

311,  425. 
Maschinenscheren  327. 
Maschinenspinnerei  18,  257,  259. 
Maschinenznsammenstellungen   199, 

384. 
Maschinieren  343. 
Massel  drähtig  40. 
Matelasbrecher  360. 
Mattzwim  212. 
Maulbeerbaum  430. 
Maulbeerspinner  430. 
Mauritiushanf  218. 
Mazedonische  Baumwolle  57. 
Mechanische  Entklettung  341. 
Mechanische  Leinenspinnerei  282. 
Mechanischer  Aufwinder  169. 
Mechanischer  ElettenzerstOrer  396. 
M^cheur  conti  nu  131. 
Medio  190. 
Mediotwist  190. 

Mehrköpfige  Eämmmaschine  115. 
Meiseldrähtig  40. 
Melangen  419. 
Melieren  350. 
Melierte  Garne  374,  419. 
Meliertes  Tuch  350. 
Merino  386. 
Merinogam  424,  429. 
Merinoschaf  316. 
Merinowolle  316,  424. 
Messer  230. 
Messerwalze  859. 


Messingdraht  465. 

Mestizen  316. 

Mutier  fixe  378. 

Metis  316. 

Metrische  Nummer  190,  192,  290,  382,. 

423. 
Metrisches  System  27. 
Minas  novas  55. 
—  Geraes  55. 
Mineralische  Fasern  465. 
Mineralöle  349. 
Mischen  60,  61. 
Mischgarn  312. 
Mississippiwolle  59. 
Mittelamerikanische  Baumwolle  56. 
Mittelbetrieb  166. 
Mittelbock  172. 
Mittelbock,  grosser  173. 
— ,  kleiner  173. 
Mittelflyer  147,  149. 
Mittelgut  53. 
Mittelstück  173. 
Mittlere  Landwolle  424. 
Mittlere  Haspel  423. 
Mobile  54. 

ModerationsTorrichtung  376. 
Mohair  313. 
Moletten  126. 
Molettenstrecke  127. 
Molettenstuhl  127. 
Molinos  54. 

Monokotyle  Gefässbündel  215. 
Moreton-Bay  58. 
Motril  58. 
Motschenez  227. 
Moulinier  448. 
Mon linieren  443. 
Moulinierte  Seide  448. 
Mulde  76,  358,  365. 
Mulde,  Klavier-  76. 
Muldenzuführung  344. 
Mulegarn  151,  190. 
Mule-Jenny  22,  164. 
Mule-Maschine  22,  24,  164,  375. 
Mule-Spinnmaschine  164. 
Muletwist  190. 
Mule- Zwirnmaschine  43. 
Mungo  385,  386. 
Muscbelseide  464. 


X. 

Nachdraht  165,  168,  376. 
Nachdrehen  171. 
Nachdrehung  168. 
Nachliefern  376. 
Nachlieferung  184. 

Nachstellung  (an  Krempeln  [mit  wan- 
dernden Deckeln)  104. 
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Nachstrecken  171. 

Nachzug  170. 

Nacken  329. 

Nacteur  402. 

Nadelstabstrecke  458. 

Nadelstäbe  402. 

Nadel  walzen  41  b. 

Nähgarn  205. 

Nähseide  445. 

Nähzwirn  205,  207,  212,  260,  291. 

Näpfchen  158. 

Nanking -Baum  wolle  50. 

Nappeuse  397. 

Nasen  66. 

Nasentrommel  71. 

Nassreisser  836. 

Nassspinner  254,  271. 

Natürliche  Rösten  224. 

Neapolitanische  Baumwolle  58. 

Negrettirasse  816. 

Nerajgunge  299. 

Nerv  323. 

Neu -Orleans  54. 

Neuseeländischer  Flachs  216. 

Neutuch  -  Mungo  386. 

Newkerry  55. 

Nickerie  55. 

Niederungsschaf  315,  816. 

Nitschelmaschine  145. 

Nitschelwerk  367. 

Nominelle  Pferdekraft  199. 

Noppen  364,  874,  460. 

Noppengarn  881. 

Noppenzwirn  209. 

Nordamerikanische  Baumwolle  54. 

Nosing  motion  182. 

Numerierung   190,   192,  288,  882,  460. 

Nummer  189. 

Nummerbezeichnung  355. 

Nuss  11. 


0. 

Oberdeckel  128. 

Oberhaar  316. 

Oberwalze  20,  116,  123. 

Öfen  389. 

öffnen  455. 

Öffner   63,  66,  69,   85,   188,  308,  886, 

..  455,  461. 

Öffner,  einfacher  71. 

— ,  doppelter  71. 

— ,  Saug-  72. 

Öffnungsmaschine  406. 

Öhr  24,  156. 

Ölen  348. 

ÖUäure  349. 

ölvorrichtungen  350. 

ölwolf  343,  350. 


Oldham-Willow  65. 
Olelin  349. 
Olivenöl  349. 
Omera  56. 

Opener  63,  66,  69,  303. 
Ordinäre  Landwolle  424. 
Ordinäre  Sorte  58. 
Organsin  437,  444. 
Organ sinsei de  444. 
Orsojseide  444. 
Ostindische  Baumwolle  56. 
Ostindischer  Hanf  217. 
Ovciliste  448. 


P. 

Pack  194,  289. 

Packen  310. 

Pack  presse  194. 

Pahthanf  217. 

Pako  814. 

Pakoshaar  814,  894. 

Papierhülsen  377. 

Para  55 

Paraiba  55. 

Paschmina  313. 

Passagen  391,  416,  417. 

Pasthanf  294. 

Payta  56. 

Pechstücke  424. 

Pedal  77. 

Peigneur  352. 

Pellen  294. 

Pellbanf  294. 

Pelo  445. 

Pelseide  437,  445. 

Pelz  72,  353,  360. 

Pelzkrempel  351. 

Pelzreisser  360. 

Pelztrommel  279,  358. 

Pelz-Übertragyerfahren  860. 

Pelzwäsche  326. 

Pensacola  54. 

Pergament  421. 

Per^am  210. 

Pernambuco  55. 

Peruanische  Baumwolle  48,  56. 

Pfeifen  377. 

Pferdehaarersatz  218. 

Pflanzendunen  214. 

Pflanzenleim  222,  254,  255. 

Pflanzenseiden  2 14. 

Pflanzenzellstoff  254. 

Pflücken  347. 

Phantasiegarne  394. 

Piara  56. 

Piassava  218. 

Pikaba  218. 

Pilgerschrittbewegung  287. 
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Pincops  189. 

Pinna  218. 

Piflang  217. 

Pita,  Pitehanf  218. 

Pita  387. 

Plättmascliine  407,  410,  412. 

Plate-speeder  145. 

Plattband  167. 

Plattierte  Garne  374. 

Plattierter  Stahldrabt  855. 

Plattseide  446. 

PlQsen  847. 

Poa  216. 

Pockmühle  231. 

Poken  231. 

Poker  232. 

Poliermaschine  212,  298. 

Polstergut  298. 

Porto  Cabello  55. 

Portorico  56. 

Pottasche  392. 

Pottasche -Lösung  333. 

Präparation  409,  457. 

Presse  18,  22. 

Presser  141. 

Pressfinger  141. 

Pressfliigel  141. 

Pressflyer  141. 

Pressionscylinder  123. 

Pressionsstrecke  127. 

Pressspulen  141. 

Presstopf  107,  126. 

Preussiscbe  Numerierung  382. 

Prima  53,  190,  380. 

Proadatoor  56. 

Probebaspel  449. 

Puck  241. 

Putzen  459. 

—  der  Erempelbeschläge  107. 

—  der  Streck  walzen  128. 
Putzgnt  298. 
Putzkegel  129,  159. 
Putzmaschine  72,  460. 
Putzscbienen  252. 
Putzschläuche  128. 
Putztuch  128. 
PutzToIant  108. 

Putz  walzen  128. 


Quadrant  174,  179. 
Quadrantenkette  179. 
Quadrantenmutter  179. 
Quadrantenschraube  180. 
Quadrantentromme]  173. 
Quarta  330. 
Queensland  58. 
Querlegapparat  362. 


Quetschen  303. 
Quetschmaschine  228,  305. 
Quinta  330. 


Rabbethspindel  159. 

Backen  230. 

Raffen  221. 

Raffiniertes  RübOl  349. 

Rahmfarbig  276. 

Ramee,  Rameh,  Ramid  215. 

Rangoon  56. 

Rasenbleiche  276. 

Rasenfiachs  241. 

Ratch  271. 

Raufen  221,  293. 

Raufwolle  328. 

Rauhtragen  275. 

Raupereien  432. 

Heach  271. 

Rechen  72. 

Reciprok-Wage  193. 

Recken  212. 

Reell  gute  Sekunda  190. 

Reff  bäum  221. 

Reffen  221. 

Reffein  221. 

Reff  kämm  221. 

Reibblock  233. 

Reiben  233. 

Reibmühle  293. 

Rejections  299. 

Reinabgezogener  Hanf  295. 

Reinabziehen  295. 

Reinflachs  242. 

Reinhanf  294. 

Reinigung  60,  63. 

Reinigungsbürsten  253. 

Reinkarde  92. 

Reinschwingen  239. 

Reissen  387. 

Reisskrempel  89,  351,  352. 

Reisslänge  27,  28,  259. 

Reisämaschine  465. 

Reisswolf  187,  279,  297,  312,  343,  406. 

Reiste  231. 

Reiter  24,  156. 

Reserve  178. 

R^union  417. 

Rhea  216. 

Rheinische  Wolle  316. 

Rhia  216. 

Ribbebock  233. 

Ribbelappen  233. 

Ribbemesser  233. 

Ribben  233. 

Ricinusraupe  431. 

Riemchenflorteiler  371. 
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Riemenkegel  187. 

Biffelkamm  221. 

Biffelmaschine  273. 

Riffeln  221. 

Riffel  walze  20,  90,  153,  358. 

RiDdenschicht  314. 

Ringelkletten  396. 

Ringspindel  8,  160,  275. 

Ringspinnmaschine  24,   156,  163,  164, 

375,  378,  420. 
RingTorspinnmaschine  143. 
Ring-Zwimmaschine  41. 
Rio  55. 
Bisse  231. 
Riste  231. 
Ristebock  233. 
Risten  233,  254. 
Rocken  3,  6. 

Böhrchen  178,  367,  368,  379. 
B^hrenmaschine  144,  270,  416,  428. 
Röhrenrost  71. 
Rösten  223,  224. 
Röten  223. 
Rotten  223. 
Rohe  Seide  443. 
Rohflachs  222. 
Rohseide  438,  443. 
Rohstrecken  397. 
Rolle  6. 
Rollen  246. 
Rollerkrempel  351. 
Romney- Marsh -Rasse  316. 
Rost  65,  71,  79. 
— ,  verstellbarer  79. 
Rota-Protteur  145,  367. 
Rotarykopf  279. 
Rottegrube  225. 

Rotte  mit  yerdOnnter Schwefelsäure  229. 
Rotten  223,  293. 
Rüböl  348. 
Racken  329. 
Rückenwäsche  326. 
Ruhende  Decitel  101. 
Rupfen  221. 
Russischer  Flachs  241. 
Ryder- Spindel  160. 


8. 

Saathanf  292. 

Sächsische  Numerierung  382. 
Sächsisches  System  372. 
Sägenegreniermaschine  49. 
Sägezahnbeschlag  354. 
Säuern   276. 
Sagetten-Gam  426. 
Salon ichi  57. 
Salzsäure  388. 
Sambatella  460. 


Samen  430. 

Sammel walze  76. 

Sanftheit  319. 

Sanseyeriafaser  218. 

San  tos  55. 

Sattel  121. 

Saugöffner  72,  83. 

Sauschwänzchen  153,  159. 

Sayett-Garn  426. 

Scart- Baumwolle  57. 

Schabe,  Schewe  231. 

Schäbestechmaschine  238. 

Schälen  294. 

Schaf  315. 

Schafscheren  327. 

Schafschur  325. 

Schafwolle  313. 

Schalenwalze  95,  106. 

Schappe  460. 

Scheibenspulen  134,  138. 

Schenck^sche  Rotte  228. 

Scheren  327. 

Scherwolle  355. 

Schiebung  368. 

Schiefer  Abzug  127. 

Schiesslein  220. 

Schiesswolle  312. 

Schlägel  230. 

Schläger  72. 

Schlagen  63,  331,  440. 

Schlagflügel  79. 

Schlagkamm  405. 

Schlagmaschine  72,  188. 

Schlag-  und  Wickelmaschine  74. 

Schlagwolf  343. 

Schlammrotte  226. 

Schlangenzwirn  210. 

Schlechter  Abgang  187. 

Schleifbret  109. 

Schleifen  210,  356. 

Schleifen  des  Beschlages  109. 

Schleifmaschine  112. 

Schleifscheibe,  HorsfalVsche  110. 

Schleifspule  7. 

Schleiftrommel  109. 

Schleif tuch  109. 

Schleissen  294. 

Schieisshanf  294. 

Schlepracke  231. 

Schleudermaschine  337,  389. 

Schliesslein  220.. 

Schlingen  210. 

Schmalzen  '48. 

Schmelzen  348. 

Schmelzwolf  343. 

Schmieren  348. 

Schmirgelhölzer  109. 

Schmutzwolle  833. 

Schnecke  174,  175. 
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Scbneerotte  227. 

Schneidmascliine  249,  297,  301. 

Schneiderlampen  386. 

Schneller  189,  428. 

Schnellläufer  852. 

Schnellwage  193. 

SohnellwaTze  94,  352. 

Schnippen  806. 

Schnippmaschine  306. 

Schnirren  324. 

Schnuren  298. 

Schrägleger  362,  864. 

Schränken  371. 

Schraubenstrecke  263,  264. 

Schrubb -Breche  231. 

Schrubbelmaschine  351. 

Schüttelmaschine  212,  293. 

Schüttehnaschine,  einfaclie  212,  293. 

— ,  doppelte  312. 

Schulterblätter  329. 

Schur  327. 

Schurwolle  328. 

Schussgam  190,  285,  422,  424. 

Schutzring  163. 

SchutzTorrichtungen  81. 

Schwankungen  383. 

Schwankungen  der  Fadenlänge  291. 

Schwankungen  der  Feinheitsnummern 

290,  291. 
Schwankung  des  Feuchtigkeitsgehaltes 

290. 
Schwarzer  Zwirn  261. 
Schwarzes  Büböl  349. 
Schwefelkohlenstoff  333. 
Schwefeln  452. 
Schwefelsäure  388. 
Schweiss  332. 
SchweisswoUe  333. 
Schwemmen  326. 
Schwingbeil  234. 
Schwingbrett  233. 
Schwinge  233. 
Schwingeln  233. 
Schwingen  233,  293. 
Schwingflachs  242. 
Schwinghede  240. 
Schwingmaschine  238. 
Schwingmesser  233. 
Sohwingstand  239. 
Schwingstock  233. 
Schwingwerg  240. 
Scinde  56. 
Scutcher  72. 
Sea-Island  54. 
Sechziger  243. 
Seele  209. 
Seide  1,  430. 
— ,  k&nstliche  463. 
Seidenabfälle  453. 

Karmanoh-Fisoher,  Mevban.  Technologie  III. 


Seidenbau  432. 

Seidenförberei  453. 

Seidenfilatorium  447. 

Seidengarn  460. 

Seidenhaspel  440. 

Seidenkultur  432. 

Seidenleimschicht  435. 

Seidenmühle  446. 

Seidenraupe  430. 

Seidenshoddy  438,  462. 

Seidenspinner  430,  432. 

Seidexispinnerei  430,  440. 

Seidenstreckmaschine  453. 

Seidentitrierung  448. 

Seidenwerg  457. 

Seidenwurm  430. 

Seidenzwimmühle  447. 

Seidenzucht  432. 

Seidenzüchter  432. 

Seife  333.. 

Seifenbaum  333. 

Seifenwurzel  333. 

Seil  175,  210,  295. 

Seilerwaren  294. 

Seilscheibe,  ausdehnbare  269. 

Seitenbetrieb  166. 

Sektor  174. 

Sektoraldraht  354. 

Sekunda  53,  190,  330. 

Selbstanl^evorrichtung  443. 

Selbstaufleger  357. 

Selbstentzündung  52,  364. 

Selbstspinnende  Mulemaschine  170. 

Selbstspinner  170,  375,  421. 

Selbetthätige  Absteilvorrichtung  123. 

„  Auslösung  81. 

„  Ausrückung  142. 

„  Speisevorrichtung  357. 

Seifaktor  170. 

Seifaktor  -Vorspinnmule  1 44. 
Seif- contained- Spindel  159. 
Senegal  57. 
Sengen  211,  423. 
Serajgunge  299. 
Sericinschicht  434. 
Sertaro  55. 
Sexta  330. 

Shoddy  385,  386,  462. 
--,  Seiden-  438. 
Short  -  ratch  -  Maschine  271. 
Siara  55. 

Siebtrommel  64,  73,  79. 
Silberdraht  465. 
Silbergespinst  445. 
Sind  56. 
Siri  216. 
Sisalhanf  218. 
Sizilische  Baumwolle  58. 
Skein  7,  423. 
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Skelettwalze  238. 

Slanez  227. 

Slanez  Dreiband  241. 

Slip  288. 

Smyrnische  Baumwolle  57. 

SodalOsung  833. 

Softening  303. 

Soie  ondde  445. 

Sommerwolle  328. 

Sondern  221,  245. 

Sortieren  61,  189,  245,  828,  886,  487. 

Später  Hanf  292. 

Spätflacbs  220. 

Spätlein  220. 

Spanische  Baumwolle  58. 

Spanisches  Schaf  316. 

Spanische  Wäsche  826. 

Speisecylinder  65. 

Speiseregler  76. 

Speisetuch  64,  352. 

Speisevorrichtungen  857. 

Speisewalzen  73,  75,  90,  344,  852. 

Speisewenderwalze  278. 

Speisezange  404. 

Speisung  308. 

Spicken  348. 

Spiel  171. 

Spindel  2,  4,  159,  165,  167,   172,   189, 

255.  288,  377. 
Spindelbank   131,   147,  268,  414,  417, 

458,  461. 
Spindelbankspinnmaschine  281,  297. 
Spindelgeschwindigkeit  185. 
Spindel  lagerung  159. 
Spindel  näpf oben  153. 
Spindelteilung  167,  421. 
Spindeltrommelwelle  153. 
Spindelumlaufzähler  170. 
Spindel,  voreilende  133. 
Spindelwagen  165. 
Spinnabgangstrecke  1 87 . 
Spinnen  2,  17,  129,  150,  255,  261,  277, 

801,  394,  419,  489. 
Spinnerei  2,  831. 
Spinnerei- Anlagen  285. 
— ,  mechanische  18. 
Spinnmaschinen  17,  150,  466. 
Spinnmühle  447. 
Spinnplan  194,  284,  302,  310,  418,  459, 

462. 
Spinnrad  8,  15,  255. 
— ,  zweispuliges  15. 
Spiral  klopf  wolf  345. 
Spiral  strecke  127. 
Spitzen  253. 
Spitzenzwirn  291. 
Spitzhede  254. 
Spreiten  227. 
Springlein  220. 


Spritzwäsche  826. 

Spfllen  884,  390. 

Spule  6,  137. 

Spulen  43,  45,  446.  • 

Spulenbank  153. 

Spulen  bewegung  135. 

Spulenmaschine  131. 

Spulenstrecke  127. 

Spulenwagen  158. 

Spule,  voreilende  133. 

Spulmaschine  181,  417,  447. 

Square  motion  402. 

Stachelwalzen  358. 

Stärken  211. 

Stäuben  886. 

Stahlbandflorteiler  371. 

Stahldraht  355. 

Stand  289. 

Stanzen  116. 

Stapel  317. 

Stapelung  317. 

Stapelzugmaschine  406. 

Stationäres  Putztuch  128. 

Staub  60,  85,  113. 

Staubabzage  113. 

Staubfilter  80. 

Staubkammer  80. 

Staubtrommel  78. 

Stauchen  440. 

Stechmaschine  118. 

Stempelpressen  386. 

Sterblingskokons  437. 

Sterblingswolle  328. 

Stichelhaare  317. 

Stickgarn  190,  205,  426. 

Stickseide  446. 

Stickzwirn  205. 

St  Marta  56. 

St.  Martin  56. 

Stocken  61. 

Sto£fband  355. 

Stopfgarn  205. 

Stopfkanal  126. 

Stossen  295,  297. 

Strähn  44,  288,  428,  448. 

Stränge  205,  317. 

Strang  44. 

Stranggl ander  212. 

Strazza  454. 

Streckbank  417. 

Strecke  262,  282,  412,  461. 

Strecken  60,   114,   116,  261,  266,  277, 

281,  896,  414,  458. 
Streckkopf  279. 

Streckmaschine  116,  212,  262,  809,  453. 
Streckung  195. 
Streckungen  416,  417. 
Streckwalzen  19,  22,  148,  172,  264,  271, 

272. 
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Streckwalzen,  Pntzen  der  128. 

Streckveite  271,  274. 

Streckwerk  92,  137,  158,  420,  421. 

Streichen  87,  850. 

Streichgarn  331,  426. 

Streichmaschine  87,  298. 

Streichtrommel  352. 

Streichwolie  324. 

Streichwoll  -  Spinnerei  33 1 . 

Streppatara  294,  297. 

Strick  210. 

Strickgarn  151,  205,  416,  422,  426. 

Strickseide  437,  446. 

Strickawirn  205,  291. 

Stripper  94. 

Strohflachs  222. 

Strohseilspinnmaschine  16. 

Stnimpfgam  151,  190,  191. 

Strumpfwirker -Garn  426. 

Strosa  454. 

Strusi  454. 

Stfick  288,  423. 

Stücke  327,  330. 

Stückler  169. 

Stütsring  162. 

Stnmba  438,  457,  461. 

Stumpen werg  457. 

Sturmwolle  55. 

Sturzwftsche  326. 

St.  Vincent  56. 

Subadscha  57. 

— ,  Alta  57. 

— ,  Uso  57. 

Südamerikanische  Baumwolle  55. 

Sünderhanf  292. 

Sürfilieren  378. 

Sunn  217. 

Snnnhanf  217. 

Super- Elekta  880. 

Superior  241. 

Super-Super-Elekta  880. 

Surate  56. 

Surinam  55. 


T. 

Tambour  64,  66,  352,  405. 

Tapisserie -Garn  426. 

Tau  295. 

Tauber  Hanf  292. 

TaurOste,  Taurotte  224,  226. 

Taxili  57. 

Teazer  279,  297. 

Teaser-card  812. 

Teeswaterrasse  816. 

Teilwalzen  370. 

Teilung  163,  167,  273,  274,  421. 

Tennesse  54. 

Tertia  58,  830. 


Teufel  68,  279,  343. 

Thibet  s.  Tibet. 

Throstle  378. 

Tibet  386. 

Tibetwolle  318. 

Tiefliegendes  Knie  354. 

Tinevelly  56. 

Tisch  852. 

Titre  194.  450. 

Titrierung  448,  449. 

Tötung  435. 

Tötungsmittel  437. 

Topf  92,  106. 

Topf  strecken  410. 

Tors  294. 

Torto  444. 

Tortola  56. 

Tote  Baumwolle  53. 

Tout-fin-flyer  147,  149. 

Tow  240.  277. 

Tragleder  405. 

Trama  437,  444. 

Tramseide  444. 

Travailleur  94. 

Traveller  156. 

Traversiervorrichtung  123. 

Treite  232. 

Treue  322. 

Trichter  368. 

Trift  6. 

Trikotagegame  422. 

Trinidad  56. 

Tritt  6. 

Trittrad  3,  5. 

Trockenböden  338. 

Trocken  -  Feinspinnmaschine  310. 

Trockenkammern  838. 

Trockenmaschinen  338,  389. 

Trockenöfen  389. 

Trockenspinnmaschine  271,  275,  288. 

Trockentrommel  898. 

Trocknen  336,  338,  393. 

Trog  440. 

Trommel  64,  90,  167,  852. 

Trommelabfall  113. 

Trommel,  Fillet-  90. 

— ,  grosse  90,  100. 

— ,  kleine  90. 

Trommelstaub  113. 

Trommel,  Vliess-  91. 

Trommelwelle  173. 

Trommelwolle  113. 

Trübe  Wolle  319. 

Trümmerwolf  187. 

Tschou-Ma  216. 

Tuchartige  Zeuge  324. 

Tuchleder  87. 

Tuchscherwolle  886. 

Tuchwolle  324. 
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Tötchen  178. 
Tussabspinner  432. 
Twiner  43. 
Twist  189,  190. 
Twistwirtel  173. 


u. 

Überrotten  224,  225. 
Oberspinnen  445. 
Übertrager  99,  359. 
Übertragung  mit  Kreuzung  360. 
—  ohne  Kreuzung  360. 
übertragverfahren  360. 
Umlaufrädergetriebe  135. 
Umrechnungstafel  383. 
Umsteuerung  171. 

Umwandlungstafel    für    Garnnumerie- 
rung 192. 
Under  flat  card  99. 
Unentschälte  Seide  451. 
Ungarische  Baumwolle  58. 
Ungekochte  Seide  451. 
Ungewaschene.  Wolle  424. 
Unmittelbare  Übertragung  3^1. 
Unterband  44. 
Unterhaar  816. 
Unter  walze  20,  122. 
Untreue  Wolle  322. 
Upland- Georgia  54. 
Urenafaser  218. 
Uschur  (Uxur)  57. 
Uso-Subudscha  57. 


V. 

Valencia  56. 

Varinas  55. 

Ventilationstrocknung  388. 

Ventilatorwolf  344. 

Veränderliche  Spindelgeschwindigkeit 

162. 
Verbandjute  312. 
Verdichtungswalzen  126. 
Veredelte  Landwolle  424. 
Veredelte  Schafe  316. 
Vererie  432. 

Verfertigung  der  Kratzen  113. 
Verkohlung  388. 
Verlesen  347. 
Verpacken  61,  189,  310. 
Verrotten  224,  225. 
Verschlingung  441. 
Verteilungswalze  352. 
Verwertung  der  Waschwässer  392. 
Verzug  67,  119. 
Vicunna  313. 
Vierseitbewegung  402. 
Vigogne  384. 


Vigogne -Garn  884. 

Vigognewolle  318. 

Vigoureux  419. 

Vincent,  St.  56. 

Virginia  54. 

Vliess  72,  91,  317,  353,  860,  457. 

Vliesskrempel  351. 

Vliessmaschine  897,  406,  461. 

Vliesstrommel  91,  279,  353. 

Vliess -Übertragverfahren  360. 

VölligkeitswerWfPer  SO. 

Volant  108,  352. 

Vorarbeiten  409. 

Vorbatteur  72. 

Vorbereitung  409,  457. 

Vorbereitungsmäschinen  282. 

Vordercylinder  117. 

Vorderwalzen  264. 

Voreilende  Spindel  138,   148. 

Voreilende  Spule  133,  148. 

Vorfeinfrotteur  417. 

Vorflyer  147,  413. 

Vorgarn  17,  147. 

Vorgarnspulen  172,  367. 

Vorgespinst    17,    60,    130,    141,    268, 

285,  365. 
Vorkarde  85. 
Vorkratze  89,  279. 
Vorkrempel  188,  307,  309,  351,  360, 

395. 
Vorlegetuch  352. 
Vorn  117. 

Vorreisser  71,  83,  91,  279.  358. 
Vorschwingen  239. 
Vorspindel  285. 
Vorspinnen  17,  60.  129,  261,  268,  277, 

281,  365,  418,  458. 
Vorspinnkrempel  188,  351,  366,  466. 
Vorspinnmaschinen  180,  143,  268,  283, 

309,  365,  874,  412. 
Vorspinn -Mule  143. 
Vorspinn -Seifaktor  144. 
Vorspitzen  249. 
Vorstechkamm  402. 
Vorsteckkamm  402. 
Vortambour  359. 
Vorübergehender  Draht  130,  144. 
Vorwalze  91,  358. 
Vorziehwalzen  22. 
Vorzwimmaschine  209. 


w. 

Wägeeinrichtung  360. 
Wagen  137,  165,  166,  174,  177. 
Wagenausfahrt  171. 
Wagen  ausschlass  168. 
Wagenauszug  184,  378,  421. 
Wagenauszugswelle  174. 
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Wagenbahn  166. 

Wageneinfahrt  171. 

Wagen  für  Wickel»  Kannen  81. 

Wagenhub  251,  274. 

WagenrOckgang  376. 

Wagenrückgangsbewegang  178. 

Wagenschnur  167. 

Wagenyerzug  375,  421. 

Wagen  welle  177. 

Wagenzug  165. 

Waldwolle  219. 

Walkfette  349. 

Walze,  Arbeits-  94. 

Walzen  89. 

Walzenegreniermaschine  49. 

Walzenkrempel  89,  94,  95,   188,  277, 

351,  395,  461. 
Walzenpreesen  336. 
Walzwerk  465. 
Wandernde  Putzkegel  129. 
Warmwasserrotte  228. 
Warp  424. 
Warps,  grosse  189. 
Waschen  276,  833,  386,  390,  455. 
Waschmaschine  391,  410. 
Waschverlast  366. 
Waschwässer  392. 
Wasserflachs  241. 
WasserrOste,  Wasserrotte  224,  293. 
Watergarn  190. 
Watermaschine  22,  23,  24,  153,  378, 

420. 
Waterspindel  mit  aktiyer  Spule  156. 
Watertwist  190. 
Water- Zwirnmaschine  41. 
Watt«  72,  113,  279,  360,  462. 
Wattenmaschine  74,  458,  461. 
Weberei  1. 
Webergarne  290. 
Weft  190,  424. 
Weiche  Fäden  186. 
Weichen  303. 
Weiches  Kammgarn  424. 
WeichwoU-Shoddy  386. 
Weife  42,  44. 
Weifen  43,  44,  310. 
Weisse  Rotte  226. 
Weisser  Zwirn  261. 
Wender  94,  352,  353. 
Wendewalze  94,  277,  352. 
Werg  240,  244,  247,  277,  294,  295. 
Wergabnahme  252. 
Wergdnrchzng  281. 
Werggarn  284. 
Werggam  (Jute)  303. 
Wergkämme  248. 
Wergkratzmaschine  277. 
Wergreiniguni^smaschine  277. 
Wergspinnerei  277. 


Werk  295. 

Werrig  240. 

Weserwolle  316. 

Wester -Baumwolle  56. 

Westindische  Baumwolle  56. 

Whipper  64.  65. 

Wickel  74. 

Wickelbreite  81. 

Wickelmaschine  46,  74,  114,  188,  447, 

461. 
Wickeln  43,  446. 
Wickelspeisung  -308. 
Wickelvorrichtung  73,  80. 
Wickelwalze  74,  93. 
Wickelwalze,  yerbesserte  80. 
Widderwolle  328. 
Widerrist  329. 
Wiedel  44. 
Wiel  44. 

Wiener  Weife  382. 
Wilde  Seide  432. 
Willow  64. 
Winde  44. 
Windflflgel  71. 
Winterwolle  328. 
Wipper  64,  65,  343,  347. 
Wirbel  11. 
Wirtel  3,  11,  167. 
Wolf  63.  64,  343. 
Wolfen  343. 
Wolfsbiss  329. 
Wolle  1,  313. 
Wollfänger  393. 
Wollfarbige  Tuche  336. 
Wollfett  332,  892. 
Wollfilzlage  354. 
Wollhaare,  einheimische  214. 
Wollkämme  398. 
Wollkämmmaschinen  398,  400. 
WoU-Klassifikator  331. 
Wollmesser  320. 
Wollöffner  336. 
Wollschweiss  332. 
Wollsorten  329. 
Wollspülmaschine  335. 
Wolltrockenmaschinen  338. 
Wollwäsche  325. 
Worker  94. 
Wrack  241. 
Würgelmaschine  145. 
Würgelstrecke  417.  461. 
WürgelwaJze  146,  367. 
Würgelwerk  146,  867. 
Würtel  11. 
Wunelenden  254. 
Wurzelhede  254. 
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Yama-mai  432. 


Zackelsohaf  816. 
Zackelwolle  316. 
Zähler  168. 
Z&hlwerk  416. 
Zahl  189. 
Zahn  87. 
Zange  404,  408. 
Zauseler  64. 
Zaosen  347. 
Zehner  243. 
Zehntwolle  57. 
Zeigerwage  198. 
Zephyrgam  423. 
Zerfasern  387. 
Zerreissmaschine  301. 
Zerstäubung  389. 
Ziegenhaare  317,  394. 
Ziegenwolle  313. 
Ziehen  221. 
Ziehmaschine  262. 
Zierfaden  209. 
Zierzwirn  209. 
Zigarra wolle  316. 
Zigayawolle  316. 
Zins  241. 
Zöpfe  254. 
Zopfhede  239. 
Zopfwerg  239. 
Zottige  Baumwolle  48. 
Zubereitung  der  Seide  435. 
Zufahrer  91. 
Zufahrtuch  64. 
Zufahr  walze  91. 
Zug  165,  399,  457. 
Zugmaschine  116. 


Zugwalzen  92,  116. 

Zupfen  347. 

Zupfer,  Banmwoll-  61. 

Zurichtung  210. 

Zusammendrehen  2. 

Zusammenstellung  von  Maschinen  311. 

Zweiabnehmer -Krempel  281. 

Zwei  -  Cylinder-Spinnerei  1 87. 

Zweidrähtig  39,  205. 

ZweiAdig  39,  205. 

Zweifädige  Organsin  444. 

Zwei  fädige  Trama  444. 

Zweimalspinnen  378. 

Zweischarige  Wolle  328. 

Zweischur  328. 

Zweisträngig  205. 

Zweite  Elekta  330. 

Zweiter  Zug  170. 

Zweiwachsi^e  Wolle  322. 

Zwillingszwirner  206. 

Zwirn  205,  291,  317. 

Zwirnen  2,  39,  298,  380,  423,  429,  443, 

447,  459,  466. 
Zwirn,  Garn  fOr  151. 
Zwirnige  Wolle  317. 
Zwimmascbinen  40,  206,  810,  447,  461. 
— ,  Flügel-  41. 
— ,  Mule-  42. 
— ,  Ring-  41. 
— ,  Water-  41. 
Zwirn  mühle  40. 
Zwirnspitzen  291. 
Zwirnung  425. 
Zwirn -Weife  42. 
Zwisohenfrotteur  417. 
Zwischenkammwalze  859. 
Zwischenwalze  99. 
Zwölfer  243. 
Zyprische  Baumwolle  57. 
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